





Digitized by Google 



Digitized by Google 


TARIF 


DES PROPOIITIONS 

DES ANCRES ET GRAPPINS 

KMPLOYkfl 

A BORD DES BATIMENTS DE L’ÉTAT, 


PIÈCES ET DOCUMENTS 

RELATIFS A LADOPTION DE CE TARIF 


( 




Jr i 

‘N-f - 


J 



f 


Diqitized by Google 




Digilized by Google 


TARIF 



DES DIMENSIONS 

DES OUVRAGES EN FER 


DONT LA FABRICATION EST RÉSERVÉE 

AUX FORGES DE LA CHAUSSADE. 



PARIS. 

IMPRIMERIE ROYALE. 

1837. 


Digïtized by Coogk 


I" PARTIE. — Ancres et grappins. 

Il' .Câbles-chaines. 

in* Linguets de chaîne. 

IV* Autres ouvrages en fer. 


Digitized by Google 


r PARTIE. 


ANCRES ET GRAPPINS. 



Digilized by Google 


Cue'rignj, le !•'' juin 183i 



Monsieur le Ministre, 


Votre Kxcellence m’avait prescrit de faire confectionner une ancre d'après 
un nouvel a ino< de fabrication , dans lequel on évite la soudure des bras 
dans faiif^e qu’ils forment avec la verge. Les divers renseignements, qui ac- 
compagnaient cet ordre , traçaient la inétiiode qui devait être suivie pour 
fcxécutioir d ce travail , et nous les avons étudiés avec une scrupuleuse 
, attention. 

Nous avons reconnu l'avantage de cette niétiiode qui, non-seulement dis- 
pense de chaulTer fortement les parties de l'ancte qui fatiguent le plus, mais 
encore conserve au fer, dans ces parties, sa qualité et sa force. 

L’échelle du plan, qui accompagnait la dépêche du 8 octobre 183 1 nous a 
fait reconnaître que l’ancre sur laquelle ce plan avait été relevé n’avait qu’un 
mètre de longueur, ce qui porte son poids à 25 kilogrammes environ. Un essai 
fait sur une ancre d’une aussi faible dimension ne pouvait nous donner des 
résultats assez satisfaisants pour nous fixer d’une manière certaine surlcsavan- 
tages de ce nouveau mode de fabrication , et ne nous aurait rien appris sur 
le.s diflicultés qu’il présenterait. Il fallait opérer sur une ancre d'un poid.s* 
plus considérable, et nous avons jugé convenable de faire cet essai sur une 
ancre de 5 00 kilogrammes. 

Une fois fixés sur le poids de la pièce que nous voulions fabriquer, plusieurs 
diflicultés SC présentèrent pour Texécution du travail , en se conformant stric- 
tement aux instructions qui accompagnaient votre dépêche. En effet, ces ins- 
tructions prescrivaient de forger deux courbes , de les coiToyer l’une avec 
l’autre, de manière à en former un T, auquel on aurait pu souder sans diffî- 
culté la tige de l'ancre, ainsi que les bras aux deux crochets du T. Les pro- 
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portions actuelles des ancres ne p(>rmettent point l’application de cette mé> 
thode, même à la fabrication d’une ancre d’un poids bien inférieur à celui que 
nous avions fixé pour l'ancre que nous voulions fabriquer. La partie du bras, 
mesurée depuis la naissance jusqu’à la patte, est moindre que deux fois et 
demie la largeur de ce bras; il devenait donc dilFicile, vu le peu d’espace,' de 
faire la soudure des bras dans cet intervalle , sans que les chaudes soudantes 
n'attaquassent profondément et la'vergc et les pattes. Une autre dilTiculté non 
moins grande venait de l’impossibilité de manœuvrer fancre convenablement 
pour exécuter cette soudure au gros marteau ; et enfin rexpéricnce , qui a 
démontré que la rupture des ancres avait lieu le plus fréquemment entre la 
patte et la croisée, nous arrêtait pour faire ces deux soudures. 

Ces considérations nous ont conduits à chercher le moyen de satisfaire à 
vos intentions par la fabrication d’une ancre dans laquelle les bras ne seraient 
point soudes à la verge, comme dans l’ancre d’Amsterdam , mais seraient eux- 
mêmes fabriqués d’une seule pièce. 

Pour parvenir à ce but , nous avons fait forger deux bias d’ancre, portant au 
gros bout, un excédant de longueur double de celle qu'ils devaient avoir, 
l'ancre étant terminée ; puis, les plaçant l’uii sur l’autre , les pattes eu dehors , 
on a soudé les deux parties formant l'excédant de longueur qui était destiné 
à former la tige de faircre ; par cette première soudure, nous avons obtenu 
la pièce représentée par la figure 2' du plan ci-joint. 

Nous avons fait souder la verge au bout de cette partie corroyée, comme 
dans l’ancre d’Amsterdam. Après cette opération , nous avons eu une ancre 
dont les deux bras, au lieu d’élrc ployés en crochet, se trouvaient redressés 
l’un contre l’autre, ainsi que le représente la figure t". 

L’appareil représenté par la figure 3' nous a servi pour écarter les deux 
bras, et les ployer suivant fangle du triangle équilatéral. Cet appareil con- 
siste en un châssis en charpente a, sur lc(]ucl sont placées deux plates-formes 
en fonte b, b, destinées à arrêter solidement l’ancre A pour l’opération. La 
principale pièce en fonte porte deux saillies ou mandrins tn , contre lesquels 
les bras de l’ancre doivent venir s’appliquer pour avoir la forme requise. Dans 
chacun de ces mandrins, on a fabriqué une forte entaille pour l’introduction de 
coins, au moyen desquels on a maintenu la tête de l’ancre pendant l’écar- 
tement. 

L'ancre, avec ses deux bras élongés, ayant été chauffée au blanc à la croisée, 
a été portée rapidement sur la plate-forme, et au moyen de deux treuils c et 
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des chaînes d crochetées aux extrémités e des bras, on a fait ployer ces deux 
bras simultanément , de manière à les appliquer contre les mandrins m. 

Il n’a pas fallu moins de seize hommes pour obtenir le ployement des deux 
bras au moyen des deux treuils qui augmentaient la puissance de un à trente. 
En supposant que chacun des huit hommes appliqués à chaque treuil , ait dé- 
ployé une force de 25 kilogrammes, un bras, quoique chauffé au blanc, a donc 
exigé, pour être ployé, un poids de 6,000 kilogrammes, et ces huit hommes, 
agissant de toute leur force, ont eu peine à parvenir à achever l’opération du 
ployement. 

Nous avons remarqué avec satifaction que , dans ie ployement d’une pièce 
d'un aussi fort ccarrissage , il ne s’est pas manifesté la moindre gerçure au 
coude des bras, quoiqu’une semblable operation ait dû tourmenter considéra- 
blement le fer. 

La pose du coin qui devait remplir le vide de la tête de l'ancre ainsi ployée 
a présente beaucoup de diflicultés parce qu'il ii’a pu être soudé en bout. On 
fa formé de mises appliquées sur le plat de l’ancre, et poussées à la chasse 
dans le vide. 

L’ancre terminée, figure 4, s’est trouvée peser 660 kilogrammes, y compris 
son organeau à boulon. 

La dépense occasionnée par la fabrication de cette ancre , s’est élevée à la 
somme de I,ô6l' 25*, ce qui fait ressortir le kilogramme à 2',36S au lieu de 
l',64o que coûtent les ancres ordinaires encollées. 

D'après ce mode de fabrication , le fer doit conserver à peu près la même 
qualité et la même force que le’ fer en barre, ce qui est un avantage pour la 
résistance des bras à la croisée ; mais les difficultés que présente cette mé- 
thode ne permettront pas de l’appliquer aux ancres d’un calibre au-dessus de 
500 kilogrammes, et si on l’emploie pour celles au-dessous de ce calibre, les 
prix de main-d'œuvre no descendront jamais au pair de celui des ancres ordi- 
naires, en supposant même que cette fabrication devienne fismilière aux 
ouvriers. 


Je suis , etc. 


%né C. CHAPATTE. 
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CONSEIL 


DES TRAVAUX DE LA MARINE. 


EXTRAIT 

DU REGISTRE DES DÉLIBÉRATIONS. 


Séance du 26 Juin 1832. 


Le Ministre soumet à l’examen du Conseil un nouveau procédé de fabri- 
cation d'ancres, au moyen duquel on évite i’cncollage des pattes avec la 
verge. 

Le Conseil prend connaissance du rapport fait sur cette nouvelle fabrica- 
tion par le directeur, par intérim, des forges de la Chaussade, d’où il suit 
que le prix de main-d’œuvre qu’elle entraîne s’est élevé à 2 fr. 3 6 cent. , au 
lieu de l fr. 64 cent., prix de la fabrication actuelle, et que, malgré la méthode 
ingénieuse qu’on a employée pour faire la nouvelle ancre , il y a lieu de 
craindre que le procédé ne soit pas applicable aux forts calibres. 

Le Conseil apprécie ces observations : toutefois, considérant que le nouveau 
mode de fabrication doit donner des résultats plus avantageux, sous le rapport 
de la solidité, et que cette circonstance ne doit pas être négligée; (|ue le prix 
auquel s est elevcc la bibrication de la nouvelle ancre devra nécessairement 
diminuer lorsque les ouvriers seront plus familiarises avec ce genre de travail 
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et lorsqu'on aura apporte quelques modifications indispensables dans Topéra- 
tion du ployement des bras, 

Le Conseil est d’avis : 

Qu’il est convenable d’appliquer, comme essai, la nouvelle méthode de 
fabrication , d’abord, à quelques ancres de petites dimensions, et de passer suc- 
cessivement à celles d’un poids plus élevé, lorsque les perfectionnements qu’on 
aura pu apporter, ainsi que la plus grande habitude des ouvriers, présenteront 
une diminution dans la main-d’wuvre. 

Fait à Paris , les jour , mois et an ci-dessus. 


Les Membres du Conseil, 

Signé V. A. Halcan, Baron RoLL.\ND, B^vrbÉ, LamblaRDIE, 
Comte D’OySONVILLE , DE MONTGÉRY, ZÉDÉ. 


Digitized by Googli 


Digitized by Google 


Guérign/, le i" Août IS34 


Monsieur le Ministre, 


J’ai i’honneur de vous adresser ci-joint ^c rapport d’une Commission que 
j’avais chargée, en exécution des dispositions contenues dans les dépêches de 
votre prédécesseur des 29 avril 1833 et 10 janvier 1834 , d’éprouver com- 
parativement, àla presse hydraulique, trois ancres de 500 kilogrammes environ, 
fabriquées à Cosne, sur le même gabari , et d’après trois procédés dilFérents, 
savoir : 

I ancre fabriquée suivant la méthode ordinaire d’encollagct 

1 ancre fabriquée sans encollage. 

1 ancre encollée suivant la méthode suédoise, décrite dans une note 
de M. le capitaine d’artillerie de marine Deshays. 

3 . 

Indépendamment des épreuves faites sur ces trois ancres ,' la Commission 
rend compte dans son rapport de celles auxquelles je l’avais également 
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chargée, aux termes de la dépêche ministerielle du 2 0 juillet 1833 , de sou- 
mettre les deux ancres désignées ci-après, savoir : 

. I ancre de 625 kilogr. , sans encollage, fabriquée à Guérigny en 183 2, 
pour essai , et reslée sans destination. 

1 ancre de 525 kilogr., fabriquée à Cosne en 1833, snivant-Ia méthode 
ordinaire d’encollage, pour servir aux épreuves prescrites par la 
déjiéclie du 2 9 avril 1833, mais restée aussi sans destination, 
cette ancre ayant été remplacée par une autre de même poids 
portant un congé dans faisselle. 

Je joins au rapport de la Commission , qui est accompagné de plusieurs 
dessins, copies d’un rappoil de M. Zéni, du 4 février dernier, et d’un devis 
dressé par cet ingénieur sous la luéme date, présentant la comparaison entre 
les prix de revient de cinq ancres à peu près de même poids, fabriquées à 
Cosne suivant divers procédés. 

Les expi-ricnces faites par la Commission me paraissent. Monsieur le 
Ministre, assez concluantes pour motiver les propositions contenues dans son 
rapport, et que je n’hésite pas à appuyer auprès de Votre Excellence. 


Je suis etc. , 


Le Directeur des Forges de la Chaussade , 
Signé LAIMANT. 
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FORGES DE LA CIIAUSSADE. 


COMMISSION DES TRAVAUX. 


RAPPORT 


Sur les épreuves axucquclles ont été soumises à Guérigny des 
ancres fabriquées suivant différents pocédés. 

f 

Jusqu’en 1832 , les ancres fabriquées aux forges de la Chaus- 
sade étaient composées de trois pièces préparées isolément , la 
verge et les deux bras. Ces trois parties étant réunies par une 
double soudure, comme le montre la ligure 1 , il était naturel de 
penser que les fortes chaudes que recevait l’ancre au même 
endroit devaient dénaturer le grain du fer et en altérer la 
qualité. 

Les deux chaudes pour souder les bras ne sont pas les seules 
soudantes que l’on donne aux ancres à la croisée; pour parfaire 
la liaison des trois pièces, on est encore obligé de souder de 
chaque coté une forte mise, et l’e.Tet de ces deux autres chaudes 
paraissait devoir détériorer le fer de meilleure qualité. 

En 1831 le ministre lit connaître aux fqrges, par une note, 
un mode de fabrication employé à Amsterdam pour fabriquer 
sans encollage les ancres des petits navires. 

Ce moyen consiste à préparer les deux bras avec un excès de 
longueur a h fg. 3. 


Pl&ocbc 8. 


PUiicbe 8. 
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Ces deux bras étant placés dos à dos et corroyés sur la lon- 
gueur ab, destinée à former la partie supérieure de la verge , on 
soudait en c</une tige pour compléter la verge de l’ancre dont 
toutes les parties se trouvaient ainsi assemblées par des soudures 
faciles et nullement capables d’altérer la qualité du fer. 

Il n’y a plus, pour achever l’ancre, qu’à écarter les deux bras 
élongés en ligne droite, pour les amener à la position qu’ils 
doivent avoir dans l’ancre terminée, et à remplir l’espèce de cœur 
formé à la commissure des bras par une mise principale et 
quelques autres plus faibles. 

Le ministre ayant ordonné de faire des épreuves comparatives 
sur deux ancres de 500 kil. fabriquées suivant les deux procédés 
ci-dessus, ce fut à M. l’ingénieur Zéni, chargé de la section de 
Cosne, que fut conQée cette fabrication. 

M. Zéni fit donc fabriquer deux ancres du meme poids , 
500 kil., l’une avec encollage sur les gaharis suivis de tout temps 
à Guérigny, et l’autre sans encollage et avec congé sous les ais- 
selles. 

Mais l’ancre sans encollage étant consolidée sous les aisselles 
par de forts congés, tandis que l’ancre encollée avait les memes 
aisselles à angle vif, l’on fit la remarque que les dimensions 
n’étant point identiques, on ne pourrait rien conclure sur la 
supériorité des procédés, parce qu’on pourrait attribuer aux 
seuls congés la résistance supérieure de l’ancre sans encollage. 

D’après cette remarque M. Zéni reçut l’ordre de fabriquer iine 
troisième ancre, qui serait encollée comme à l’ordinaire, mais 
qui présenterait les memes congés que l’ancre sans encollage. 

Vers le 10 janvier 1834, le ministre fit connaître aux forges 
un nouveau procédé de fabrication des ancres encollées, rap- 
porté de Suède par M. le capitaine d’artillerie Deshays. 

Suivant ce nouveau procédé, l’on ne se contente pas, pour 
l’encollage, d’épauler légèrement en biais dessus et dessous l’ex- 
trémité de la verge; mais on étire autant qu’il est possible à 
droite et à gauche, de larges amorces, comme on le voit 2. 
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Les bras étant préparés avec des amorces d’une égale étendue, 
on obtient ia soudure parfaite de ces bras , sans avoir besoin de 
rapporter les grosses mises de liaison , comme cela se pratique à 
Guérigny, et de plus le congé se trouve naturellement formé, 
ce qui constitue un deuxième avantage sur le procédé de Guéri- 
gny. Enfin la surface de soudure ayant une étendue à peu près 
triple des amorces préparées suivant l’ancien procédé, cette mé- 
thode offre encore l’avantage d’une plus grande solidité dans 
l’encollage. 

En conséquence le ministre donna l’ordre de fabriquer une 
ancre de 500 kil. suivant le procédé importé par M. Deshays, 
afin d'éprouver ce troisième mode de fabrication comparative- 
ment avec les deux autres dont il a été parlé précédemment,» et 
M. Zéni fit fabriquer sur-le-champ une ancre encollée d’après 
la méthode suédoise. 

Avant que M. Zéni fît faire à Cosne une ancre sans encollage, 
il en avait déjà été fabriqué une à Guérigny; mais dans ce 
premier essai le maître ancrier ayant mal calculé le point où 
devait s’effectuer le ployement des bras, avait donné à ces bras, 
aux dépens delà verge, une longueur telle que cette ancre avait 
été jugée impropre au service des navires. D’après cette consi- 
dération , la Commission proposa à M. le directeur des forges 
de joindre cette ancre aux quatre qui devaient être éprouvées 
par ordre du ministre, afin d’avoir un renseignement de plus 
sur la force des ancres sans encollage. 

La commission a donc à rendre compte des épreuves compa- 
ratives faites sur ces cinq ancres , 

SAVOIR : 

Trou ancres do même gabari et avec congé sous les aisseiies, 

La première avec encollage n“ 25, 1883, p‘ 541 kil. 

La deuxième sans encollage n° 17, 1833. p‘ 526 

La troisième avec encollage suédois n* 2, 1834, p‘ 539 

Une ancre avec encoHage sans conge n" 15, 1833, p' 535 

Une ancre sans encollage, fabriquée à Guérigny, n* 1 , 1 832 , p* 6-15 

3. 


Digitized by Google 



PUocbe 3. 


( 20 ) 

Le premier mode d’épreuve que la Commission a adopte a eu 
pour but de comparer la résistance du collet à celles des autres 
parties de l’ancre. A cet effet, un des becs de chaque ancre était 
engagé dans un sabot fixé à l’extrémilé du banc de la presse 
hydraulique. La traction de celle-ci était ensuite transmise à 
l’extrémité de la verge au moyen d’une chaîne attachée à l’or- 
ganeau de l’ancre. Cette chaîne, dans toutes les expériences, 
était soulevée de terre par l’effort de la presse. 

Dans ces premières épreuves les bras ont rompu vers le tiers 
de leur longueur à partir du sommet de l’ancre, et deux fois la 
rupture de la verge a eu lieu en même temps que celle des bras. 
Les trois ancres qui avaient conservé leur verge entière, ont 
subi une deuxième épreuve du même genre, le bras restant étant 
engagé dans le sabot. 

3Iais il était possible qu’en rapprochant la ligne de traction de 
l’axe de la verge, comme cela arrive quand la patte est plus en- 
gagée que cela n’avait lieu dans ces premières expériences, le 
moment de la force agissant sur le collet put être porté à un plus 
haut chifire, et par suite surpasser la résistance à la rupture que 
les ancres présentent en cette partie. Pour le vérifier, les extré- 
mités des portions de bras restant au bout de la verge, ont été 
prises et retenues par le boulon d’un fort maillon d’assemblage 
fixé au bout du banc de presse, et la traction toujours appliquée 
à l’organeau. Les ancres n" 2 5 et n° 2 essayées ainsi ont eu leur 
verge rompue à 25'^"environ du collet; et le n° 15, qui n’avait pas 
de congé dans les aisselles , a cassé au collet même. 

Enfin la Commission désirant connaître l’eflet du recuit sur 
résistances des ancres, les verges des n® 17 et n® 1 ont été soudées 
et ces ancres, éprouvées après le recuit, ont donné Jes résultats 
que nous présenterons ci-après. 

Passons au détail de chacune de ces expériences. 

1" Ancre , n” 25. — Encollage ordinaire avec congé sous les aisselles, poids 54 1 kilog. 
fabriquée à Cosne en 1833. 
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• 1'* épreuve. — Le bec du deuxième bras eng.igé dans le sabol , 
tension 13,500 kil., le bras rompt en a, sans 
• criqùrcs, cassure (n° 1), grain moyen mèié de 

l/3 grain à faeetlcs. 

2* épreuve. — Le bec du premier bras engagé dans le sabot , 
tension 12,000 kil., le bras rompu en h, cassure 
(u° 2 ), grain lin clair, l/to grain à facettes. 

3* épreuve. — Le reste du premier bras retenu une ma- 
nille d'assembbge dont le boulon appuyait au 
fond de l’entaille A. 

Tension entre 45,000 et 50,000 kil. la verge 
casse en c,cassurc(n° 3), grain fin, blancct brillant. 

7. — Sans encollage , avec congé dans les aisselles. — Poids 526 kilog. 

Fabriquée à Cosne en 1833. 

1 " épreuve. — L’ancre retenue par le bec du premier bras, tension 
1 3,000 kil., le bras rompt eu a, cassure (n“ I), 
grain fin , clair, avec tranches à gros grains bi il- 
lants. 

La verge casse en même temps en b, cassure , 
racmegrain fin, mais les grains brillants des tranches 
moins gros. 

2' épreuve. — La verge ayant été soudée et l’ancre recuite, le 
bras dans le sabot , tension 1 5,900 kil. 

L’ancre a dérapé du sabot sans casser : elle con- 
serve , après la traction , la forme tracée en petits 
traits. 

. — Encollage suédois, avec congé dans les aisselles, poids 539 kil , 
fabriquée à Cosne en 1834. 

I" épreuve. — L’ancre retenue par le bec du premier bras, ten- 
sion 11,000 kil, le bras casse à sa section mini- 
mum en n. Il y a qitatre profondes criqùrcs entre 
la patte et la cassure. 

Rupture (n° 1), grain clair, moitié fin, moitié 
à larges facettes. 

2* épreuve. — Le bec du 2' bras engagé dans le sabot , tension 
10,000 kil., le bras casse en b, comme dans le 
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premier bras, il y a des criqùres très-profondes 
entre la cassure et la patte. Cassure (n“ 2), grain 
clair, moitié fin , raoiKc h facettes. 

3* épreuve. — Le reste du premier bras engagé dans la manille, 
tension 48,000 kil. 

La verge casse en c, cassure (n° 3 ), à grain moyen 
et fin. blanc et brillant, mêlé de facettes. 

4* AkcRK, n* 1 5. — Encollage ordinaire, aisselles à angle vif, pesant 535 kil., 
faite à Cosne en 1833. 

1 ” épreuve. — Le deuxième bras pris dans le sabot , ten- 
sion 10,000 kil, le bras casse en a, cassure (n“ 1), 
l/l 0 grain d’acier, 9/10 gros grain brillant. 

2* épreuve. — Le bec du premier bras engagé dans le sabot , 
tension 9,500 kil., le bras rompt en b, cassure 
. ( n° 2 ) , grain moyen. 

3* épreuve. — ^ Le reste do premier bras pris dans la manille , 
tension 41,000 kil , la verge casse cnc dans le 
collet, la cassure (n" 3) montre une portion de 
surface dépassant 10 centimètres carrés, non sou- 
dée, du côté des fibres ijui ont dù s’allonger avant 
de rompre ; le reste de la surface était moitié à 
nerf gris et moitié à grain brillant. 

5* AncrB, n“ I. — Sans encollage, avec congé dans les aisselles, les bras trop longs, 
pesant 625 kil. faite à Guérigny en 1832. 

1 ” epreove. — Le bec du deuxiem'e bras engagé -dans le sabot , 
tension 12,000 kil., la verge rompt en a, cassure 
("" * )> grain fin et clair. 

Le bras est cassé en h, mais non détaché com- 
> plctement. Après avoir séparé les deux morceaux 

on trouve la cassure ( n” 2 ) à grain moyen un 
peu moins clair; le corroyage avait laisse des sou- 
dures imparfaites. 

2* épreuve. — La verge ressoudée, le premier bras engagé dans 
le sabot , l'ancre recuite. Pour reconnaître la force 
qai commence à déformer l'ancre d'une manière 
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permanente, on a mesure faugmeiitation de fon- 
gueur de la ligne c d sous diverses charges et l’a- 
. grandissement permanent de cette ligne après avoir 

retiré la cliarge, ramené la chaîne qui la transmet- 
tait à Tancre, et soulevé celle-ci pour lui permettre 
de reprendre la forme qu'elle devait affecter na- 
turellement, n'étant soumise h aucune traction. 

Voici les résultats trouvés: 

Longueur de la ligne c d = l'",2 II. 


EFFORT 

dr 

LA PRKSSe. 

ALLONGEMENT 

dr 

LA LIGNK C d 

«Ollt 

l« charge. 

ALLONGEMENT 
permaneni 
DE LA LIGNE € (F 
tans traction. 

UL 

7- 

“/ 

4,000 

10 

0 

c.ooo 

15 

1 

7.000 

18 1/9 

S 1/i 

8,000 

S8 1/9 

11 


k l.'i,000 kil. la verge s’est rompue dans la sou- 
dure qui -présentait deux défauts. Cassure à grain 
brillant , moyen et fin. 

Les deux parties de l'ancre, après la traction, 
ont conservé la forme tracée en traits interrompus. 


DISCUSSION DES EXPERIENCES PRECEDENTES. 

Dans toutes les épreuves précédentes l’cnct de la traction de 
ia presse était d’ouvrir l’angle entre la verge et le bras engagé 
dans le sabot ou la manille. 

Dans les sections de rupture, les libres situées dans l’intérieur 
de, cet angle se sont allongées, et celles extérieures se sont re- 
foulées. 
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Entre elles se trouve une ligne de fibres qui n’ont pus changé 
de longiK'ur. 

Il est admis par 1 «ïs auteurs et praticiens qui ont traité ce genre 
de questions, que les allongements et relbulements de chaque 
fibre, et les forces qui en résultent , sont proportionnelles à leur 
distanctf à cette ligne, (|uand on ne dépasse pas les limites d’al- 
tération de l’élasticité. L’expérience a confirmé, autant que pos- 
sible , la vérité de cette hypothèse. 

Xous prendrons dans ce qui va suivre le millimètre et le 
kilogramnie pour unités de mesures. 

a h étant la ligne de ]>assugc de la tension à la compression 
dans une des sections de rupture c d e f, appelant r la force 
déployée par l’allongement d’un faisceau do fibres dont la section 
serait égale à l’unité de surface, et qui serait située à la distance 
maximum c de la ligne a h, ^ sera la résistance d’un faisceau pa- 
reil situé à l’unité de distance de « et chaque unité de surface 
située à une distance// de a h, développera une force/* z=.'-.y. le 
moment de chacune de ces forces relativement à la ligne a b 
sera /!// ; y' et la somme de ces moments sera ^multiplié par la 

somme des termes y’ pour toutes les unités de surface contenues 
dans la section. 

Avant que l’élasticité ne soit altérée, il doit y avoir équilibre 
à chaque instant entre ces forces et l’effort de la presse. 

1" Si cet effort est parallèle à la section que l’on considère 
(comme cela arrive sensiblement pour les sections de rupture 
des bras), les forces développées dans cette section doivent 
donner une somme nulle, d’où l’on déduit que la ligne a h passe 
par le centre de gravité de la section. 

Il faudra de plus que la somme des moments J'y soit égale nu 
moment de la traction de la presse relativement à la ligne a 6; de 
1 équation qui en résultera on pourra tirer la valeur de r. 

2" Si la ligne de traction n’est pas parallèle à la section (sec- 
tion de rupture de la verge ), la composante de la traction de la 
presse, perpendiculaire à la section, allonge également toutes les 
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fibres qui résistent en raison directe de la traction et inverse 
de la surface de la section. Cet effet vient alors s’ajouter au 
précédent. 

Mais, lorsque l’élasticité est altérée, l’équilibre ne peut plus 
subsister, les pièces s’allongent d’une manière continue jusqu’à la 
rupture, en supposant même que la force n’augmente pas. Alors 
on ne peut plus, à la rigueur, poser les équations d’équilibre. 
Cependant nous noirs en sommes encore servis pour en tirer une 
résistance hypothétique qu’aurait eue la fibre extrême, un instant 
avant la rupture , si l’équilibre avait pu exister dans ce mo- 
ment. 

Cette hypothèse est aussi celle que l’on a faite, par exemple, 
lorsqu’on a trouvé au fer, tiré suivant sa longueur, une résistance 
à la rupture de 40 kilog. par “/» carré, parce qu’il a porté ce poids 
multiplié par le nombre de millimètres carrés contenu dans sa 
section. 

Pour simplifier le tableau que nous devons présenter, les sec- 
tions de rupture ont été remplacées par des rectangles pour les- 
quels la somme des termes y* est sensiblement la même. 

Cette somme est égale à ",V pour un rectangle dont la largeur 
est rt, et la hauteur h. 

P étant la traction de la presse, et A la distance de sa direc- 
tion au centre de gravité de la section de rupture que l’on con- 
sidère , on aura l’équatioii' PA — îlr '' d’où on tirera la valeur 

V 

de r. 

Quand l’effort de la presse n’est pas parallèle à la section de 
rupture, pour avoir la résistance de la fibre extrême, il faut 
ajouter a r, la ré.sistance r qu’elle oppose à la traction de la com- 
posante de /^perpendiculaire à la section. 

Cette valeur de r s’obtient en divisant la composante par la 
surface de la section. 

On trouvera alors pour r et r', 
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La moyenne des valeurs do R, pour la rupture des bras, est de 
4 0 kil. les plus grands écarts sont de 4 kil. en plus et en moins. 

Cette moyenne, pour la rupture des verges, est de 42‘,6; les 
écarts les plus grands sont do 8 kil. au-dessous et G kil. au- 
dessus. Cette moyenne et ces limites sont un peu trop forts, vu 
que l’on a négligé la diminution de valeur de A, produite par 
la flexion de la verge avant la rupture. 

Ancres recuites. Au moment où l’ancre n“ 17 a dérapé, le 
moment de la traction de la presse relativement à la section de 
la verge qui avait rompu dans les premières expériences, était 
1 5,900 kil. X 680 1 0,8 1 2,000 kil. x i Le moment qui avait 
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fait rompre cette verge dans la première expérience était 1 3«000 kil. 
X 6757«= 8,776,000 kil. x 

Ainsi, l’ancre recuite n’a pas rompu sous un moment de force, 
surpassant de 1/5 celui qui avait cassé l’ancre non recuite. 

Le moment qui a fait rompre la soudure de la verge recuite 
de l’ancre n“ 1 était de l/25 plus fort que celui qui avait cassé 
cette verge non recuite, et la section n“ 1, pour laquelle, dans 
les premières expériences , on avait 7Î = 34^,58, a donné dans 
celle-ci, sans altération d’élasticité, /î=17‘02. 

Ces moyennes de 40 kil. par "/“’ po»ir la rupture, et 17 kil. 
sans altération d’élasticité, paraîtront fortes pour des fers de cette 
dimension; mais nous ferons observer que ces valeurs de R se 
rapportent aux fibres de la surface qui est toujours plus écrouie 
que l’intérieur, ce qui doit augmenter beaucoup leur résistance. 

CONCLUSION. 

La résistance du fer des ancres, fabriquées suivant les pro- 
cédés décrits plus haut , ne paraît pas influencée d’une manière 
notable par ces procédés. 

La méthode ordinaire d’encollage donne à la croisée de l’ancre 
une résistance plus grande que les forces qui peuvent la solliciter; 
Cependant la considération du meilleur marché ne doit pas 
seule décider pour le choix du procédé de fabrication, il faut 
aussi tenir compte des avantages d’iin procédé qui offrirait de 
plus fortes liaisons dans le sens des fibres, et d’après lequel le 
fer, recevant moins de chaudes ressnantes , serait moins exposé 
à être altéré, ainsi que cela a lieu dans la méthode suédoise. 

Les bras des ancres sont plus faibles, entre le collet et les 
pattes, que les verges. 

II paraît avantageux d’établir un petit congé dans le collet 
des ancres que la fabrication d’après la méthode suédoise, donne 
naturellement. 

Les ancres devant résister à des chocs souvent très-forts, il 

A. 
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serait bon de les recuire , après s’ètrc assure toutefois par de 
nouvelles expériences ( dans lesquelles il ne serait pas nécessaire 
de sacrifier les ancres), que leur résistance à une traction lente 
et continue, n’est pas diminuée par cette opération. 

D’après le résumé ci-dessus , la commission propose à l’una- 
nimité à M. le Ministre de la marine , 

1” D’adopter la fabrication des ancres par la méthode suédoise 
avec congé, dont le prix, pour la première ancre fuite, diffère 
peu de celui des ancres ordinaires et diminuera lorsque la fabri- 
cation deviendra courante; 

2" De renforcer les bras près de la patte ; 

3 ® D’ordonner de nouvelles expériences sur le recuit des 
ancres. 

Guérigny, le 24 juillet 1834 . 


Les Membres de la Commission, 

Signe's VaVÉECHOUT, ingénieur de la marine, rapporteur; BouveAüLT, 
chef mécanicien; T. Bobnet, chef de section ; Ch. Dacl'ILLOî»; 
A. Daniel, capitaine d’artillerie de la marine, détache à Gué- 
rigny; C. Chappatte, capitaine d'artillerie de marine. Président. 
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FORGES DE LA CIIAUSSADE. 


RAPPORT 

A MONSIEUR LE DIRECTEUR DES FORGES ROYALES, 

Sur la fabrication de la j2' ancre sans encollage , et sur celle 
de Vancre faite par le procédé d’ encollage suédois. 


Février 1834. 

Pour pouvoir comparer les prix des ancres fabriquées par les 
divers procédés que nous avons mis en essais, il faut que les bases 
soient les memes , et comme quelques-unes d’entre elles changent 
d’une année à l’autre , nous reprendrons la consommation des 
matières de chacune des ancres et nous en reproduirons les devis 
de fabrication dans un seul tableau , en appliquant les prix de 
l’exercice 1833; on pourra voir ainsi d’un coup-d’œil les dilTé- 
rences qui existent entre les diverses consommations, et comparer 
les prix de revient de chacune d’elles. 

On voit par le tableau ci-après que les prix des ancres sans 
encollage ont été en diminuant à mesure que les ouvriers se sont 
faits à cette fabrication. 

Ainsila l" ancre, faiteà Guérigny,ayant coûtée 2 ’ 36' le kil. . 


La 1”, faite à Cosne, est revenue à 2 13 

Et la 2' 2 00 


L’ancre avec congé dans les aisselles coûte moins que les pré- 
cédentes, 1*^ 90' seulement; mais c’est un premier essai, et les 
consommations de fer ont été considérables; il est probable que, 
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si la fabrication était courante , ce prix serait sensiblement di- 
minué ; il en serait de même de l’ancre fabriquée par le procédé 
suédois, qui déjà se rapproche le plus, pour le prix, de celui de 
l’ancre ordinaire; il est probable qu’on arriverait même à un prix 
au-dessous. 

La fabrication de la 2' ancre sans encollage étant devenue plus 
courante, on a pu diminuer le nombre des hommes employés, 
ce qui a apporté une économie sur la main - d’œuvre ; pour 
souder le coin de la tête , on avait éprouvé, à la l" ancre, des 
difficultés qui ne se sont pas présentées lors de la fabrication de 
la 2'. 

Pour souder ce coin , on avait été obligé d’enlever la taque qui 
sert à tourner les bras, pour l’apporter près d’un feu, afin d’être 
à portée de placer le coin rapidement; mais le défaut d’un point 
d’appui suffisant avait empêché de souder complètement le coin ; 
l’on avait été obligé d’en rapporter plusieurs autres, et le grand 
nombre de fois qu’on avait chauffé au blanc soudant , a été cause 
d’uue perte considérable de matières sur lesquelles nous avons 
apporté une grande économie dans la seconde fabrication , en 
faisant confectionner une taque semblable à la taque à tourner, 
mais qui était faite de manière à pouvoir se placer à coulisse sur 
une enclume solidement établie près d’un des feux. La résistance 
qu’ollrit cet appareil aux coups du bélier horizontal nous a 
permis de boucher l’écartement des deux bras en une seule 
chaude. 

On a terminé cette ancre au moyen de sept mises, tandis qu’on 
en avait employé onze pour la-première. 

L’ancre faite par le procédé suédois offre une grande facilité 
de fabrication. 

I.a tête de la verge a reçu une amorce dont la plus grande 
épaisseur est le tiers environ de la tête de la verge; elle a la 
forme du coin double ou losange a b c d. 

Les amorces des bras e J'ai g h viennent recouvrir celles de 
)a verge d et b, de manière que i’on n’a aucune mise à rapporter. 
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En outre de ces longues amorces des bras qui se recouvrent 
mutuellement, chaque bras en reçoit une par le travers de la 
verge pour la relier avec le bras; la verge , à cet endroit de la 
tête, présente un ressaut du tiers de son épaisseur, lequel est 
adouci en plan incliné pour recevoir l’amorce du bras dont nous 
venons de parler. 

Ce système offre de bonnes liaisons dans le sens des fibres 
du fer et a l'avantage de coûter moins que les autres procédés de 
fabrication. 

Cosne, le 4 février 1834. 

i J Ingénieur de la marine chargé du service 
de la 3‘ Section, 

Signé ZENI. 
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FORGES 

DE LA CHAUSSADE. 


SECTION 


Devis comparatifs des prix de revient de cinq ancres 


DÉSIGNATION 

dea 

HATlàlU n DK LA HAin-D'aCTIlK. 

UNITÉS. 

ANCRES SANS ENCOLLAGE , 

sans 

COKCK DANS l/AfS8ELLR, 

pe.iant 535 küog. ( I83i ). 

avec 

CONGÉ DANS 1.' A I SS B LLB , 

pe.'i^iit 526 Lilog. (1633). 

■ 



Quantité. 

Prix 

de 

l’unité. 

Prix 
de la 
quantité. 

I*fr d'aocre. 

Kilogrammes. 

809 

SlJfOO* 

•nofC3' 

706 

515f00" 

394M9«^ 

Fer en lopin» pour miacs de pattes 

Idem. 

207 

d50 00 

93 15 

147 

450 00 

ni 15 

Ferraille pour mises 

idem. 

t 

f 

9 

9 

9 

9 

Charbon de terre 

IlecioHtre. 

70 

a C3 

183 10 

39 

2 C2 

101 18 

Charbon de bois 

idem. 

15 

1 10 

IG 50 

15 

1 10 

16 50 

Main- ( ® ^ • 

Jours. 

13 

S3 83 

•309 79 

9 

9 

i 

dœurre. | 7 jq gj l’rfein,.,.. 

idem. 

# 

» 

6 

13 

10 91 

171 83 

Cours d'eau. (10 franr.» par jour pour 








10 hommes et au-dessous. ) 

idem. 

« 

ê 

130 00 

ê 

9 

130 Oo 





1.149 47 



1.02c 15 

Frais (fcncraux » 7 p. 0,0 de la depen«e 











80 40 



71 83 





l,9id 93 



1,097 98 

A dedoire pour ferraille rendue. ....... 

Kilogrammes. 

3C3 

'l 

130 00 

90 75 

177 

150 00 

44 15 





1,139 18 



1,053 73 




■1 

S 13 



2 00 


■■ 


IMM 
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DE COSNE. 

de 500 kilogrammes environ , fabriquées diaprés divers procédés. 


ANCRE FzVBRIQCÉE 
caiTaiii 

LA MliTNODE OlDINAIKE 
<TeiicoIlagc, avec conge , 
pesant 541 kitog. ( 1833). 

ANCRE ENCOLLÉE 

PAR LE PRO.CÉDÉ SVÉDOIS, 
avec congé , 

pesant 539 lilog. ( 1834). 

ANCRE ENCOLLÉE 
ordinaire, SANS CO!VOé. 
pesant 535 kilog. ( 1833). 

observations. 

Quantité. 

Prix 

de 

TuDité. 

Prix 
de la 
quantité. 

Quantité. 

Prix 

de 

rooîté. 

Prix 
dr la 
quati titc. 

Quantité. 

Prix 

de 

rnniié. 

Prix 
de la 
quantité. 

847 

SlifOO^ 

436f 30^ 

819 

SlSfOO" 

43|f78' 

736 

SIS'OO*^ 

373' 90« 

L«* anere* 4aot nom 










nor* ici Ie« |oida n'oBt p*a 

193 

450 00 

80 83 

17a 

450 00 

77 40 

306 

450 00 

93 70 

«Torgancaitx. 

3C3 

515 00 

85 43 

g 

g 

B 

B 

V 

g 


40 

i 03. 

104 80 

37 

S 03 

96 94 

30 

3 63 

78 60 

Le pria ds charbon de terre 










eat pond k t Tr. 6i cent., en 










comprenant Ica dioiu d'ne- 










troi, te weewvnge, «t 1ère- 










lerage. 

14 

. 1 10 

15 40 

10 

1 10 

17 60 

7 

1 10 

7 70 


B 

a 

ê 

« 

B 

B 

B 

g 

g 


9 

ao 91 

,188 19 

9 

30 91 

188 19 

8 

90 91 

107 38 


g 

jr 

90 00 

g 

B 

90 00 

g 

B 

80 OO 




l,OOG 8“ 






tmn 18 




70 4B 






.EA ni 




1,077 35 


- 

lA 



fl.’in tfi 


800 

350 00 

50 00 

138 

350 00 

33 00 

.159 

350 00 

38 00 




1,037 35 






818«19 




1 90 



1 71 



1 53 











Cosne, le 4 février 1834. 


L'Ingénieur de la marine chargé du tervice de la S* Section , 

Signé ZÉNI. 
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RAPPORT 

AU CONSEIL DES TRAVAUX. 


Parmi les groà ouvrages qui s’exécutent en fer forgé , les 
ancres des vaisseaux sont certainement de ceux qui exigent le 
plus de soins et do précautions, puisque le salut du bâtiment dé- 
pend souvent de la solidité de scs ancres. 

Aussi la marine a-t-elle apporté de bonne heure une grande 
attention à cette f&brication , soit dans le choix des matières , 
soit dana celui des procédés employés. 

Plusieurs méthodes ont été suivies en France dans la prépa- 
ration des pièces dont se composent les trois parties principales 
de l’ancre : la verge et les deux bras. 

D’abord , ces pièces ont été faites de loupes , procédé grossier 
qui consistait à réunir et souder des lopins tels qu’ils sortent 
des affineries, et à les étirer sous le gros marteau, suivant des 
proportions données. Le métal, imparfaitement purgé de son 
laitier et des autres matières hétérogènes, ne donnait qu’un fer 
mai préparé,, le plus souvent aigre et cassant. 

On chercha â substituer aux lopins de meilleur fer, et on com- 
mença à composer les ancres de mises ; c’est-à-dire de pièces 
bien ressuées et. forgées à part, puis soudées bout à bout. C’est 
ainsi qu’on les-fabrique encore dans plusieurs usines étrangères, 
et que nous les avons vu préparer dans les forges de Savonne. 

Cette méthode est bien supérieure à la précédente; mais si 
elle réussit dans quelques ateliers pour les ancres de moyen 
échantillon , lorsque' le^ fer est exoeilent, elle ne serait point ap- 
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pÎTcable chez nous à la fabrication des grosses ancres, formées 
anjourd’hui, comme on le sait, de paquets de barres. 

La fabrication des ancres composées de paquets de barres , a 
été pratiquée pendant longtemps dans les grandes forges de nos 
principaux ports militaires. C’est de là qu’elle a été introduite 
dans les usines de l’intérieur du royaume, et qu’elle s’est fixée 
enfin dans celles de Guérigny et de Cosne. L’emploi des cours 
d’eau a permis de remplacer, par des martinets et des souffleries 
d’une grande énergie, les machines mues à bras d’hommes, dont 
on pouvait disposer dans les ports, et la fabrication des ancres 
a été portée à un haut degré de supériorité. 

Après ces explications préliminaires , venons à l’objet dont 
nous devons nous occuper spécialement en ce moment, et que le 
ministre a soumis à l’examen du conseil. 11 s’agit d’un nouveau 
mode d'encollage des ancres, adopte en Suède, et qui nous a été 
apporté par M. le capitaine Deshoys, à qui nous devons déjà 
beaucoup de renseignements utiles sur les fonderies et sur la 
marine en générai, qu’il a recueillis dans ce pays. 

L’opération de souder les bras contre la verge est ce que l’on 
nomme {'encollage, dans nos forges aux ancres. Les détails qui 
vont suivre se rapporteront uniquement à cette partie de la fa- 
brication. 

Le ministre a ordonné qu’on essayât à Guérigny la méthode 
suédoise, comparativement avec le procédé usité chez nous, et 
un autre procédé qui a été observé il y a quelques années à 
Amsterdam. 

Nous les décrirons tous les trois, mais succinctement, et seu- 
lement pour aider à l’intelligence des dessins que nous avons 
placés sous les yeux du conseil. 

Trois pièces principales , la verge et les bras, formées chacune , 
d’un faisceau de barres de fer soudées et corroyées sous de forts 
marteaux, entrent dans la composition de l’ancre. 

Voici comment on procède pour assembler ces pièces. On 

5 . 
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chauffe le gros bout de fa verge et celui d’un des bras , munis 
l’un et l’autre d’une amorce. Lorsque tous deux sont également 
chauds à blanc, on les porte sur l’enclume à l’aide de grues dis- 
posées à cet effet. Trois ou quatre coups de marteau sullisent 
pour les souder. On remet l’ancre au feu et on chauffe le second 
bras qu’on soude de la même manière. On applique ensuite des 
mises dans les aisselles et dans les joints pour remplir les vides. 
Tel est le mode d’encollage en usage dans nos forges de la 
Nièvre. 

Le mode de fabrication remarqué à Amsterdam , et que le mi- 
nistre fit connaître aux établissements de Guérigny en 1831 , n’a 
pas le inoindrt* rapport au notre. 

Si on jette un coup d’œil sur le dessin , on voit qtie les deux 
bras sont scnidés dos à dos par leurs extrémités inférieures , et 
se terminent dans cette partie en une seule pièce que l’on soude 
contre la verge. 

Pour achever lé travail de l’ancre, il n’y a plus qu’à rabattre 
les bras, afin de leur donner la position (|u’ils doivent conserver, 
et à remplir par de bonnes mises le vide formé entre les deux 
coudes. 

Passons maintenant au procédé suédois. Dans ce procédé, le 
gros bout de la verge se termine par un empâtement offrant 
de chaque cote une large amorce. Les gros bouts des bras ont 
des amorces semblables et de la même étendue. On chauffe à 
blanc. On porte au marteau. On soude et l’on obtient un encol- 
lage excellent, sans avoir besoin de rapporter des mises comme 
cela SC pratique dans les autres méthodes connues. 

La commission de Guérigny a reconnu que de ces trois modes 
de fabrication, le dernier, qui est le mole suédois, est celui 
qui mérite la préférence, puisqu’il présente le plus de garanties de 
solidité, sans être plus coûteux que les autres. Il est présumable 
même qu’il sera le moins coûteux lorsque la fabrication de- 
viendra courante. 

Tous ceux qui ont quelque habitude du travail des forges , 
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savent que plus le fer va de fois au feu, plus il est sujet à s’al- 
térer et à perdre de sa force. Notre mode d’assemblage exige , 
outre les chaudes necessaires pour souder les bras, que l’ancre 
soit chauffée de nouveau pour recevoir les mises de liaison. 

Le mode essayé à Amsterdam, et qu’il n’est pas bien certain 
qu’on ait appliqué aux grosses ancres, a de l’avantage snr le 
notre sous quelques rapports. Les soudures sont simples et fa- 
ciles. Les liaisons se font dans le sens des fibres du fer; mais 
il y a encore des mises à rapporter , et d’ailleurs , de tous les 
procédés, c’est celui qui coûte le plus cher. 

Dans le mode suédois au contraire, il n’y a plus de mises à 
rapporter après l’encollage. Les amorces des deux bras re- 
couvrent entièrement celles de lu verge, et ne laissent point de 
vide. Toutes les parties se trouvent ainsi parfaitement reliées 
dans le sens du nerf du fer. . ' 

Cinq ancres, fabriquées suivant les divers procédés dont il 
vient d’être question et chacune du poids de 500 kilog. environ , 
ont été soumises à des épreuves de force à la presse hydraulique 
de Guérigny. 

La résistance dti fer des ancres ne parait pas avoir été in- 
fluencée d’une manière sensible par ces procédés; le résultat de 
l’épreuve n’a fait que confirmer ce que l’expérience a depuis 
longtemps fait connaître , savoir : que l’ancre manque rarement 
à l’encollage, et que la verge et les bras au-dessous des pattes, 
sont les parties faibles de la pièce. 

Dans ces épreuves, les bras ont rompu au même point, un 
peu au-dessous des pattes. La rupture de la \ erge a eu lieu deux 
fois en même temps que les bras. Elle s’est rompue une fois à 
25 centimètres du collet, et une fois au collet même, l’ancre 
n’ayant pas de congé dans l’aisselle. 

Ces ruptures ont eu lieu sous des charges qui ont varié depuis 
9,500 jusqu’à 50,000 kilog. 0 • 

On pourrait induire des épreuves de force exécutées à la 
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presse hydraulique de Guérigny, qu’il n’y a pas de motifs pour 
renoncer à notre système d’assemblage des bras et de la vei^, 
puisque les modes essayés ont également soutenu l’épreuve. C’eat 
en effet la première idée qui se présente; mais, en y regardant 
avec plus d’attention , on aperçoit bientôt: 

Qu’il ne peut y avoir que de l’avantage a réduire le nombre 
de chaudes, dès qu’il est démontré qu’on réduit ainsi les chances 
de rupture; 

Que l’amélioration qu’on propose ne sera point achetée par 
une augmentation sensible de dépense; 

Qu’elle peut conduire à d’autres perfectionnements importants 
dans la construction des ancres, et d’abord à renforcer les par- 
ties qui se montrent liabitucilement les plup faibles. 

La commission a fait aussi un essai pour connaître reflet du 
recuit sur les résistances des ancres et pour mesurer la force qui 
commence à les déformer d’une manière permanente; mais les 
ruptures arrivées dans le cours des expériences n’ont pas permis 
de pousser suilisumment cette épreuve. 

Il nous reste à donner un aperçu des prix pour chacune des 
trois méthodes comparées. D’après le devis qui a été adressé au 
ministre, de la dépense de cinq ancres, pesant chacune environ 
500 kilog. , les prix de revient doivent être calculés comme il 
suit : 

Ancre fabriquée suivant la méthode ordinaire usitée à Guérigny 


et à Cosnc, sans congé dans i’aisselle 1 *^ 53' le kilog. 

Idem avec congé 1 90 

Méthode observée à Amsterdam, l’ancre sans 

congé dans l’aisselle 2 13 

Idem avec congé 2 00 

Ancre encollée suivant le procédé suédois, avec 
congé 1 71 


11 résulte du devis ci-dessus, que l’nncre exécutée suivant le 
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procédé suédois, coûterait 19 centimes de moins par kilug. que 
nos ancres de même poids, en supposant celles-ci fortifiées par 
des congés dans les aisselles. L’avantage de ces congés est géné- 
ralement senti, et nous pensons qu’il sera avantageux de les 
adopter dans tous les cas. 

Comparées à nos ancres de fabrication ordinaire et sans congé, 
les ancres préparées selon la méthode suédoise coûteraient 
18 centimes de plus par kilog. ; mais il est hors de doute que 
cette dilFércnce disparaîtrait bientôt dans une fabrication cou- 
rante. 

D’après les développements qui précèdent, vu le rapport de 
la commission de Guérigny , ensemble les plans ct'pièces qui 
les accompagnent , j’ai l’honneur de proposer au conseil de dé- 
cider qu’il y a lieu : 

1” De substituer au mode d’encollage des ancres suivi aux 
forges de la Cbaussade, la méthode en usage dans les forges de 
Suède ; 

2° De fortifier les aisselles de nos ancres par des congés, 
disposition rendue très-facile dans le procédé suédois ; 

3° De renforcer les bras de l’ancre en dessous des pattes; 

4" De tenter quelques essais sur le recuit des fers ouvrés de 
fortes dimensions , pour faire ensuite, s’il y a lieu, l’application 
du recuit à la fabrication des ancres. 

Paris, le 11 septembre 1834. 

Lti Calomel imepeoteur du matériel de CarlilUna , 

Signé BARBÉ. 
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CONSEIL 


DES TUAVAUX DE LA MARINE. 


EXTRAIT 

DU REGISTOE UES DÉLIBÉRATIONS. 


SÉANCE du 11 Septcnibre 1834. 


Le Conseil , consulté par le ministre sur un rapport relatif à plusieurs ancres 
fabriquées suivant des procédés différents aux forges delà Cliaussadc, et éprou- 
vées par le moyen de la presse hydraulique, 

Vu ce rapport rédigé par M. Vanéecliout et approuvé par toute la commis- 
sion qui a dirigé les expériences ; 

Vu les plans et pièces qui l'accompagnent; 

Entendu sur l’ensemble le rapport d’un de ses membres ; 

Considérant : 

Que la résistance du fer des ancres fabriquées d'après les méthodes de la 
Chaussade, d’Amsterdam et de Suède, ne paraît pas influencée d’une ma- 
nière notable par ces procédés ; 

Mais que la méthode suédoise pour rcncollagc des ancres offre plus de 
chances de solidité que les deux autres procédés , en ce qu’elle nécessite moins 
de chaudes pour les soudures , et qu’elle effectue ces soudures sur de plus 
grandes surfaces ; 

Qu’en meme temps , elle est plus économique pour les ancres portant congé 
aux aisselles, et qu’elle le deviendrait davantage encore, si elle était pra- 
tiquée en fabrication courante; 
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Considérant : 

Que dans toutes les épreuves la rupture a eu fieu dans les bras , un peu 
au-dessous des pattes, ce qui viendrait à Tuppui de l’opinion, diverses fois 
émise, que ces parties sont trop faibles et demandent à être renforcées j 

Considérant : 

Que deux fois les tiges se sont rompues en même temps que les hras; une 
fois notamment, au collet meme; l’ancre n’ayant pas de congé dans l'aisselle, 
et que généralement il paraît utile de l'cnforcer cette partie par le congé; 

Considérant : 

Qu’il serait important de connaître les changements que le recuit pourrait 
apporter dans la force de résistance des ancres , 

Est d’avis : 

1° Que la méthode suédoise pour la fahricalion des ancres soit substituée 
au mode suivi aux forges de la Chaussade; 

2* Que les bras des ancres soient forgés au-dessous des pattes ; 

3' Que les aisselles des ancres soient fortifiées par un congé ; 

-t” Que des essais soient tentés sur le recuit des fers ouvres de forte dimen- 
sion , pour faire ensuite , s'il y a lieu , Tapplication du recuit à la fabrication des 
ancres. 

Fait à Paris, les jour, mois et an ci-dessus. 

Membres présents: 

V" A*' WiLLAUMEz, Baron Rolland, Barbé, Lamblardib, 
DE Montgé-ry, de idV Susse, de Venancourt. 
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RAPPORT. 


Paris, le 1 1 Octobre 1834. 


Dans le mémoire que M. le capitaine d’artillerie Deshays fi 
adressé au prédécesseur de Son Excellence, sur la mission qu’il 
a remplie en Suède, cet oHicier a donné la description détaillée 
des procédés suivis en ce pays , pour la fabrication des ancres. 

Ces procédés ayant paru présenter des avantages sous plusieurs 
rapports, M. le comte de Rigny a prescrit, le 10 janvier dernier, 
au directeur des forges de la Chaiissadc , de faire fabriquer une 
ancre suivant la méthode stiédoise, et de l’éprouver à la presse 
hy'draulique comparativement avec des ancres de même calibre 
fabriquées, les unes suivant le mode en usage aux forges de la 
Cbaussade , les autres, d’apres celui qui est employé a Amsterdam 
pour les ancres de petites dinitMisions. 

Les ancres soumises à cette épreuve comparative ont été au 
nombre de cinq qui ont été faltriquécs, savoir: 

Deux ancres suivant les jtrocédés encore aujourd’hui prati- 
qués aux forges de la Cbaussade; mais l’une avait congé sous 
les aisselles , et l’autre sans congé ; 

Deux d’après la méthode lioliandaisc sans encollage { l’une 
de ces ancres dilférait de l’autre par la longueur de ses bras 
qui s’est trouvée trop grande eu égard à celle de la verge); 

Et la dernière entin, suivant le mode indiqué par M. le capi- 
taine Desbays. 
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Les expériences qui ont été conduites par ia commission des 
travaux des forges de ia Chaussade ont fait connaitre : 

Que la résistance du fer des ancres n’est pas influencée d’une 
manière notable par ia différence des procédés de fabrication , 

Que les bras des ancres sont plus faibles entre le collet et les 
pattes que les verges; 

Que ia méthode suédoise a sur les deux autres l’avantage 
d’oSrir de plus fortes liaisons dans le sens des fibres du fer, et 
de moins exposer le métal à s’altérer, parce qu’il reçoit moins 
de chaudes ressuantes; 

Enfin, que les ancres devant résister à des chocs souvent 
très-forts, il serait bon de les recuire après s’être assuré par de 
nouvelles expériences que cette opération ne diminue pas leur 
résistance à une traction lente et continue. 

D’api •ès ces considérations, et à raison de ce qu’en outre l’ancre 
suédoise, plus facile à fabriquer que les deux autres, occasionne 
une dépense moindre (l), j’ai l’honneur de proposer au ministre 
d’approuver conformément aux conclusions prises par la uom- 
mission des travaux des forges de la Chaussade, 

1“ Que la méthode suédoise, telle qu’elle a été décrite par 
M. le capitaine d’artillerie Deshays, sera désormais suivie exclu- 
sivement pour la fabrication des ancres ; ^ 

2“ Que les dimensions des,bras des ancres seront renforcées 
près de la patte; 

Et Qu’il sera fait de nouvelles expérience pour rec«»nnaitre, 
les résultats qu’on doit attendre du recuit des ancres. 

Dans sa séance du 1 1 septembre dernier, le conseil des travaux 
de 1a marine, qui a examiné ces diverses propositions, ne les a 
jugées susceptibles d’aucune objection. 


(1) L'ancre rabi iquécaoivent Ica procèdes en usage, arec conge' sous les aisselles, est revenue 


à l'90* 

El celle fabriquée suivant la mc'üioile sue'duise, aussi avec congé, à *. 71 


6 . 
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Gurrig^gyi le 9) S(‘ptcn'bre 1834 


Monsieur u>. Ministre, 


J’ai rhonneur d’adresser ci-joint à Votre Excellence un travail de MM. Zeni 
et Th. Bornet sur les proportions des ancres et grajjpins pour le service de la 
marine royale. ' 

Ce travail qui était demandé par la dépêche de votre prédécesseur du 
2 0 février 1833 , n° 55 , comprend un mémoire et un projet de tarif fondé 
en partie sur les résultats des essais qui ont eu lieu tout récemment à la 
presse hydraulique de Gucrigny sur des ancres de meme poids fabriquées 
suivant des procédés différents. 

C’est ce qui explique le retard prolongé <ju’a éprouvé la remise du travail 
dont j’avais confié la rédaction à MM. Zéni et Th. Bornet. 

Je suis, etc. 

■ he Directeur des forges de la Chaussade, 

Signé L.\IMANT. 
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FORGES DE LA CHAUSSADE. 


RÉVISION 


00 

TARIF DES DIMENSIONS DES ANCRES ET GRAPF’INS. 


Le ministre de la marine aj'ant ordonné, par sa dépêche en date du 20 fé- 
vrier 18 33, la révision du tarif des proportions des ancre*, une commission 
nommée par M. le directeur des forges, et composée de MM. Z<;ni, .sons- 
ingénieur de la marine, chargé du senice de la section de Ojsne, et Théo- 
phile Bornet, chef de section à Guérigny, fut chargée dr; ])réparcr ce travail. 

Fm|)pés des dilficultés sans cesse renaissantes (pii résultent du peu d’accord 
entre les gabaris suivis jusqu’à ce jour dans les diverses sections des forges de 
laChaussadc, les membres de la commission cherchèrent à ramener les di- 
mensions de toutes les anci'es à une loi uniforme. 

La loi la plus simple à .suivre était de considérer les ancres de tout poids 
comme des corps géométriques scinhlablcs, ayant par conséipient leurs dimen- 
sions homologues proportionnelles à la racine cubique de leurs poids res- 

Daus les anciens gabaris cette loi n’était .suivie que d’une manière fort irré- 
gulière sans que rien puisse légitimer les anomalies qui ont tant de fois jeté 
de la perturbation dans cette fabrication. 

E)n admettant le principe de la similitude des ancres, les dimensions de 
toutes CCS ancres peuvent se déduire d’une seule prise pour type. 

On a pris pour type l’ancre de 1“ de longueur à cause de la facilité que 
présente ce gabari pour les calculs. 

Pour arriver à la détermination de ce type, on a fait le dépouillement de 
tous les gabaris trouvés dans les magasins de Cosnc, depuis l’ancre de I9G^ 
jusqu’à celle de 5,l4o^ 
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Du gitbari de clia<|ue ancre, on a déduit les dimensions de 4 2 ancres types 
de i”dc longueur; puis, prenant pour chaque ditneiision lu moyenne entre les 
42 résultats précédents, on a obtenu les dimensions de l’ancre type défini- 
tive. Nous joignons ici le résultat de ce travail, i V'oir le tableau placé à lu 
suite du rapport. ) 

l^es dimensions les plus importantes dans une ancre sont celles de la sec- 
tion de la verge et du bras au collet et nu cari-é. Voici celles que nous avons 


trouvées pour le type de l“de longueur. 

Largeur au collet pour la verge et les bras 0",05â, 

Epaisseur au collet pour la verge et les bras 0, 04 3. 

l.uirgeur au (urré pour la verge et les bras 0, 03T. 

Epaisseur au curiv pour la verge et les bras 0, 03 o. 


Lomme une longue expérience a a|>pris ipie les ancres fabriquées aux 
forges de la Chatissade manquaient d<‘ force à la naissance du can'é de la 
verge et des bras , il était convenable de renibrccr ces parties faibles en adop- 


tant les diiiiensioiis' ci-après : 

Largeur au carré de la verge et des bras 0*,04l. 

Eqiaissctir au carré de la verge et des bias . . . 0, 033. 


Avant fait fabriquer avec beaucoup de soin une ancre de l"de longueur 
d'après les dimcnsiotis du type ainsi modifié , cette ancre se trouve peser sans 
organeau 2 2^,177. 

On pouvait déduire dtî là les dimensions des ancres de tout poids, en con- 
servant d'ailb'urs aux nouvelles ancres la même configuration (ju’aux anciennes; 
mais, comme certaines formes des ancres ont été améliorées en dernier lieu, 
et sont généralement ado|)tées dans la marine du commerce et dans les 
marines étrangères, il convenait, au moment de la révision du tarif des di- 
mensions des ancres de la marine royale, d introduire dans 1a forme tous les 
cliangcinents qui présentent quelques avantages en .suivant du reste, autant 
<pie possible, les données du premier travail dont nous venons de parler. 

I” Coupe de la verge et des bras dans les parties arrondies. 

Jusqu’ici rien n’a été arrêté concernant la largeur à dèniier aux plates- 
bandes a h c d de \ti verge et du bras , que l’on fait à peu prés égales à la 
moitié de la largeur e f de la section. 
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Nous proposerons pour tous les points des ancres d'en déterminer la sec- 
tion cnninie il suit : 

La coupe de la verge et du bras préseiUeru 
dans les parties arrondies un cercle dont les 
segments, sti}>érieur et inférieur, auront été 
enlevés suivant deux cordes parallèles ; 

Pour toutes res sections, le rapport de la 

largeur e / à l’épaisseur 6 d sera ^ 

Il i-ésultcra delà que la verge aura la figuix- 
d’un cône droit à base circulaire coupé sy- 
inétriquemont par deux plans passant par le 
sommet du cône. 

D’après cette disposition, il est évident 
qu’au lieu de trois compas d’épaisseur, le 
maître ouvrier n’en aura plus besoin que de 
deux, un à chaque main, pour diriger le 
forg«^age de ce corps circulaire le plus facile 
à obtenir au marteau. 

On .se rendra façilemeut compte par lu con- 
sidération des normales, que, si les deux côtés 
courbes n’appartiennent pasap même cercle, les coups de marteau portent tou- 
jours à faux, ce qui fatigue beaucoup les ouvriers et détraque l’ordon du marteau. 

De plus, la forme circulaire proposée permettra de se servir de chasses 
rondes qui produisent un ]>aragc parfait, sans donner de craintes sur la désu- 
nion des Iiarres du paquet de corroyage, comme il arrive quelquefois, (piand 
• on arrondit le fer au moyen de l’aire plane du marlean. 

Nous donnons ci-contre en grandeur naturelle les sections extrêmes de 
l'ancre type au rond de la verge et des bras. 

2“ Forme de la culasse. 

Just|u’ù présent on a fait la culasse des ancres toute d'une venue ; apres avoir 
percé à chaud le trou de rorgaueau, ou bat la culasse jilacée de champ sous le 
marteau , de manière à faire disparaître le rendemmit formé en perçant le trou. 

Cette méthode produit des trous oblungs , d’une forme iucorri'clè , et di- 
minue d’environ un tiers la section de la verge à l’endroit de ce trou. 



Hg. I. 



F‘g- i. 
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On sont que ccttc pratique lient à rcnfancede Fart, parce qu’on a trouvé 
cxpcditir de faire disparaître le renflement au moyen de qnelr|ucs coups de 
marteau; nous proposons donc, pour renforcer l’ancre à cet endroit, de se 
contenter de parer nu marteau à I»ras le renflement tel qu’il est produit pour 
l’ouverture du trou. 

Nous en dirons autant de Tusage où l’on est de terminer la culasse |>ar un 
plan perpendiculaire à l’axe de la verge. On conviendra que les deux angles 
réservés employent inutilement une masse de for, et sont gênants dans le 
transport de l’ancre qui peut sc prendre par ces arrêts saillants; ensuite, ces 
deux angles diminuent l’ouverture de l’organeau dans lequel ils occupent un 
espace notable, surtout dans les positions inclinées de cet organeau. 

Pour ces diverses raisons, nous proposons d’arrondir l'extrémité de la 
cidasse et de lui donner la forme d’une demi-ellipse sc raccordant avec le ren- 
flement causé par le percement du tt ou. 

3" Aisselles des ancres. 

La croisée de l’ancre où s’opère la jonction des bras avec la verge a tou- 
jours été considérée comme un point de moindre résistance , parce que le 
grand nombre de chaudes soudantes que l’ancre reçoit dans cet endroit doit 
nécessairement altérer la qualité du meilleur fer. 

D’apiès cela , ne paraîtra-t-il pas préférable de fortifier par un congé les 
aisselles des bras, plutôt que de s’efibreer de découper un angle aigu et ren- 
trant dans cette partie? 

Ce congé agrandira considérablement la section de nipturc et consolidera 
l'ancre dans l'endroit jtour lequel le moment de la force de traction est le plus 
grand. 

Il est d’autant plus judicieux d'adopter les congés, qu’ils .sc trouvent déjà 
indiqués dans les petites ancres (|ue l'on fabrique sans encollage, et dans les 
ancres encollées suivant le procédé suédois. 

Les ancres sans encollage seraient donc fabriquées tout à la fois suivant de 
meilleurs principo.s et avec une meilleur forme que les ancres ordinaires, si 
l’on ne sc bâtait d’adopter les aisselles en congé pour les ancres de tous poids. 

Des essais faits à l’ateliec de Forgebns ont prouvé que, pour des ancres de 
force moyenne, ces congés étaient faciles à obtenir, et qu’il sufiisait de donner 
un peu plus de largeur à la tête des paquets. 
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L’adoption des conges sous les aisselles de toutes les ancres ofTre de pim 
cet avantiige qu’il n'y aui'a pas lieu à éInMir d >ux espèces de gabaris pour les 
ancres, l'un pour les ancres encollées, et l'autre pour les ancres sans encollage, 
qui portent rorcënient ces congés ; enfin, il n'est pas inutile de faire remarquer 
que les deux congés augmentant un peu le poids de la tête de l’ancre, cet 
accroissement de poids ne peut que faciliter la prise des pattes au fond de la mer. 

4’ Forme des bras. 


Longueur du bru. 

Le relevé des dimensions fixées par les gabaris de Cosne fait voir que 
la longueur totale du bras, mesurée depuis l’angle vif sous faisselle jusqu’au 
bout du bec, varie de 0,32 f à 0.362 de la longueur de la verge. Il est 
naturel de penser que ces différences ne tiennent qu’à l’altération du rapport 
0,333; ainsi nous proposerons de donner aux bras de toutes les ancres le 
tiers de la longueur de la verge. 

Inclinaison du bru. 

On a toujours donné aux bra.s une ouverture telle que la ligne tirée du 
bout du bec à faisselle fasse avec la verge un angle de 00 degrés; d’ou il 
suit qu’en prenant sur l’axe de la verge, à partir de faisselle, une ligne égale 
à la longueur du bras , et joignant l’extrémité de cette ligne avec le bout du 
bec, on forme un tiiangle éi|uilutéral. 

Cette disposition sert de guide au maître ancrier pour poser le bras au 
moment de l’eiicijllage ; mais, pour rendre cette opération plus commode, il 
faut que la base du triangle équilatéml soit prise, non sur faxe de la verge, 
mais sur la ligne des côtés. 

Courbure du bras. 

Suivant Réaumur, les bras des ancres doivent être ployés en arc de cercle. 
On conçoit, on effet, que pour faire pénétrer un croc dans un fond très-ferme, 
il y aura moins de résistance si ce croc est de forme circulaire, vu que la 
courbure étant la même partout, tous les points de l’arc de cercle pourront 
pas^r par le meme chemin. 

La forme circulaire du bras déplacera donc le minimum de terrain et le 
rendra d'autant moins friable. 

7 


J 
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• D’aprè* cela, le «yen de coupure des bras sera dgJ à la longueur même 
de' ces bras , et le centre se trourcra * Tangle inférieur du triangle équilatéral. 


Bec de l’sncre. 

Pour que le bec de Fancre se trouve dans la condition la plus avantageuse 
pour mordre, il convient que ce bec et les deux tiers de la longueur de la 
patte présentent une ligne droite formant avec l'axe de la verge un angle de 
45 degrés environ. 

Il faut, de plus, que la partie extérieure du bec soit taillée suivant une 
ligne parallèle au moins à l’axe de la verge : autrement cette ligne formerait 
un talon qui s’opposerait à la prise de l’ancre, au lieu de la faciliter. 

Ces diverses aroélioralinns ayant été discutées et reconnues avantageuses , 
un deuxième modèle d’ancre a été exécuté. 

Ce deuxième modèle ne dilTère du pi-emier que par les changements de 
forme signalés ci-dessus, parce que, pour tout le reste, on s’est conformé 
scrupuleusement aux dimensions du premier type afin de ne pas s'écarter sans 
nécessité de ce qui existait 

Ce nouveau modèle a été fabriqué en fer corroyé, pour que la matière eut 
la même densité que dans les grosses ancres; et, après quelques tâtonnements, 
on l’a réduit exactement au poids ( îî'', 1 77) dn premier modèle. 

En dressant le gabaii du deuxième modèle, on s’est conformé à l’usage qui 
veut que, pour plus de simplicité, on donne an collet et à la naissance du carré 
des bras les mêmes dimensions qu’au collet et à la naissance du can-é de la verge. 

Ainsi ces dimensions étaient : 

1 

Laig;eur de la verge et des bras au collet 0 “, 053 . 

Epaisseur de la verge et du bras à la naissance du carré. ... 0 , 041. 

On avait, à la vérité, reconnu au moyen des formules sur la force des 
matériaux , que le immcnt de la résistance des bras à la naissance du carré , 
calculée pour le cas où Fancre mord par le bec, était plus faible que le moment 
de la rcnstaocede la section du bras près de la tête; mais plusieurs raisons 
avaient décidé à donner les dmiensions ci-dessus à oes diverses parties. 

1 * On avait déjà augmenté dans la première ancre type la section des bras 
près de la patte dans de rapport de i à i ,2i . 

S* Les encollages ayant toujours été considérés comme suspects, surtout 
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avant fadoptioa du congé sous les aisselles, oo était fbrteiBent porté à crdii-e 
qu’on ne pouvait obtenir autant de résistance près de l’encollage que près de 
la patte où le fer était de droit fil. 

3° On tenait à avoir les mêmes dimensions pour les extrémités de la verge 
que pour les deux bras, afin de ne pas trop augmenter la diversité des mesurages 
à prescrire à l’ouvrier. 

Mais les expériences sur la résistance des ancres ordonnées par le ministre 
ont modifie ces idées. 

D’abord il a été prouvé par ces ex|>ériences que quand l’encollage est fait 
avec soin , toutes les méthodes d’encollage sont bonnes si Ton réserve des congés 
sous les aisselles. 

Ensuite on a reconnu, par l’application des formules sur la résistance des 
barres, que la rupture des ancres éprouvées arrivait toujours dans la section 
pour laquelle le moment de résistance calculé à priori est le moindre. 

Les calculs ont fait voir que la force de ténacité du fer par millimètre carré 
répondant à ces ruptures, était de 4o kil. environ, et que la force d’élasticité 
n’était que de moitié environ. 

Des résultats aussi positifs indiquaient as.sez la nécessité de donner à toutes 
les, parties de fancre des dimensions telles quelle présentât, dans ses points les 
plus essentiels, les conditions d'égale résistance. 

Nous avons à présenter le résultat des calculs auxquels nous nous sommes 
livrés pour établir les conditions d’égale résistance de la verge et des bras en 
trois points : les deux extrémités et le milieu de chaque partie. 

Dans ces calculs on a cherché le moment de résistance des trois sections , 
d’abord par rapport à une forft de traction passant par le trou de l’organeau 
et par le bout du bec, ce qui est le cas de l’épreuve à la presse hydraulique, 
qui doit se présenter aussi à la mer quand on mouille sur un fond de rochers. 

Ensuite on a fait la recherche des moments par rapport à une force de 
traction passant par le trou de l’organeau et par le centre de gravité de la patte , 
ce qui est le cas d’une ancre prise dans un terrain ferme 
' Dans ces calcuk, on a supposé que la section , soit de la verge, soit des bras 
près de l’encollage, fut la même dans l’ancre avec congés que. ai les aisselles 
étaient évidées à angle aigu, parce qu'ou a admis que l’excès de force procurée 
par les congés , pouvait être considéré comme le correctif de l’dtàation du 
1er néceasaûrenMnt causée par les cimudes réitérées dans cette partie. 

7. 
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On a négligé dans les formules les erreurs causées par les inflexions très- 
faibles dues à l’élaslirité du fer. 

On a aussi négligé la composante de la force de traction qui agit dans 
I épreuve suivant la direction de l'axe de la verge, parce qu’en traitant la ques- 
tion en rigueur, comme on l'a fait jiour le calcul de la résistance des ancres 
éprouvées par ordre du ministre, on s’est assuré que l’elVet de cette force 
agissant dans le sens de la résistance positive du fer, était d'une très-faible 
importance. 

D après cela, la question se réduit à cberclicr le moment de félasticité de 
la section d’une barre de ligure donnée, soumise à l’action d’une force perpen- 
diculaire à la longueur. 

Nous avons dit que, dans l’ancre type, la section de la verge et des bras 
dans les parties arrondies présentait la figure d’un cercle dont on a enlevé deux 
segments égaux par deux cordes parallèles , et que le rapport du diamètre du 
cercle de la section à l'épaisseur celui de 9 à 7 . 

D après cela, l'arc de cercle qui limite la section sur les côtés, offre le même 
nombre de degrés pour toutes les parties de l’ancre et pour toutes les ancres. 

Appelant 2 a la longueur de cet arc pour un rayon égal à l’unité, D le 
diamètre du cercle de lu section , et F la force de ténacité due à la seule élas- 
ticité, on trouvera que le moment de l’élasticité d’uuc telle section a rigou- 
reusement l’expression ; 


/D» 

48 


(6 — 9 «D.* O, ) (lin. a, cos. a. 3 a). 


Or l’arc a de 5 f 3’,5 =: 0,88,092. • 

Substituant cette valeur dans la formule , et faisant f = 2 o‘ 

E=/D.a 0,0937. = D.» 1,874. 

La verge étant ployée dans fépreuve dans le sens de la dimension D , 
si Ion compare cette expression à celle d’une barre dont la section rectangu- 
laire aurait pour largeur D, et pour épaisseur | D, on trouvera par les for- 
mules connues E' / D.* o, 1 3 ; résultat nécessairement plus fort que 

le précédent, et qui lui sert en quelque sorte de contrôle. 

Désignant par R la force de traction qui agit sur l’ancre par l’intermédiaire 
de I organeau à boulon , et par P la perpendiculaire abaissée du centre de la 
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section sur la direction de la force, on devra avoir au moment de {altération 
de félasticité du fer et la valeur de R, force capable d altérer lé* 

lasticité , devra être la même pour toutes les sections principales. 


Reiullats du calcul de la résistance des diverses parties de l ancre hjpe de /" de 
longueur, lorsque Cancre est prise par C extrémité du bec. 



eiAMKTBB 

U teetioB. 

(D.) 

MOMENT 

ér 

L'iFLaiYicrrâ. 
E=M?4. D.» 

VALEUR 

d« 

la per|4enifieulatrc 
abaia.éi* 

«la 

rentre de la section 
aur la f4»rcc* 

le-) 

charge 

k laqua Ile 
l*ancr« 
peut réas9ter 
en cbaqne puint 
•ans alirraiioK 
de l'élasticité. 

(-P)- 

xisiSTAKCS DE LA VBE6B. 

”/m 


“/« 

L 

lo A Ib nection prcc de TcncoffAge. 

64 

S9.V.080 

.3ôG 

888,8 

fo Section au milieu de la longueur totale. . 

i7 

194,508 

188,5 

I.0G6.1 

3* Section k la naissance du carré. 

41 

189,154 

53,00 

8,437 

BéstSTANCE DES BBAS. 






53 

879,000 

335 

838,8 


49 

880.480 

878,5 

809,1 

> A ta acction pris de la patte 

44 

159,033 

800,00 

795,7 


Résultats du calcul de la résistance de C ancre, lorsque la direction de la force 
passe par le centre de gravité de la patte. 


«iSISTANCK DE LA VBAOS. 



“/« 

k. 

A la section près de fencollage. ...... « 

54 

895,080 

814,5 

1,375,9 

t» Au milieu de la Tcrge 

47 

194,508 

110 

1,708,8 

3* A la Daiisance du carre 

41 

189,154 

38,5 

3,974 

BBSISTARCB DD BEAS. 





1* A U seciioD pris de rencollage 

53 

879,000 

188 

1,484,00 

t* A la section du milieu du bras 

49 

880,480 

183 

1,751,7 

3* A U .eclioD près de Ia paUc 

44 

159,033 

58,33 

3,050,5 


La première partie de ce tableau fait voir qu’il faut donner 54 de dia- 
mètre i la section de la verge au collet, tandis que 53 suffisent pour donner 
au bras la même force à ce point. 
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Elle lait Voir anss? qoe le bras doit aroir à k naissance du carré 4 d« 
diamètre , tandis que le diamètre de 4l“f“ est suffisant pour la verge à la nais- 
sance du carré de la culasse. 

On est ainsi forcé de déroger è la loi , suivie de tout temps , qui prescrit les 
mêmes dimensions pour la verge et les bras à l’encollage et à la naissance du 
carré. * 

La deu.xième partie du tableau fait voir que les dimensions ci-dessus éta- 
blissent une égalité suffisante entre la force de la verge au collet et la résis- 
tance du bras au même point , quand la force passe par le centre de gravité de 
la patte; toutes les autres parties ont une force surabondante. 

Il résultera de ces changements aux dimensions principales de la deuxième 
ancre type, une augmentation dans le poids, qui a été calculée avec soin. 

Ces changements consistent dans l’augmentation de D porté pour le collet 
de la verge de 53 à 54"/*, et porté pour les bras à la naissance de la patte 


de 4 1 à 44"^. 

Le poids de fancre type exécutée est de 2 1 7 7 

Le premier changement apporte un poids additionnel de o, 2184 

Le deuxième changement donne pour les deux bras o, 5575 


Total du poids de fancre type définitive de 1 mètre de longueur . 22^,9529 

C’est , d’après ce type qu’ont été calculées les dimensions du tableau général 
proposé pour les nouvelles ancres. 

Pour rendre compte des différences de longueur que présenteront A l’avenir 
les Qouvdles ancres qui seront fabriquées aux forges de h Chaussade , com- 
parées aux anciennes , on a dressé ce tableau ; 


1 


ANCRES M . il 

; H ; • 

476 

à 

WD 1. 

LMO 

k 

MOOlu 

1,400 

k 

1,000 L. 

1,650 

k 

6,010 k. 

tJOOk. 

MDOk. 

»,«Mk. 

4,100 k. 

Loogttmr én aacret k 

Guériptj , nivuwt Us 

i 

2,9*4 

<> i4« 1 

•w 

4,115 

4,548 

n. 

5,035 

5,197 

m. 

SJS7 

5,671 

Longneor des tocret , ctknléet d*ft> 
ffèt gftbArâfva. 

t,7C8 

1 

3,605 

4,07s 

4,433 

4,776 

4,960 

5,919 


UirrAaaiKn. 

e.isc 

0,09S 

0X147 

0,115 

0,S59 

0,237 

0,175 

d 
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Aimi , les nouvelles ancres seront un peu plus courtes ^ue les anciennes , 
mais la diminution de longueur est insignifiante et bien inféiieure,' pour la 
plupart, aux erreurs de fabrication que Ton a tolérées de tout temps; il n’y 
a donc pas à balancer pour l'adoption des ameliorations de forme proposées 
dans le nouveau tarif, puisqu’elles ne comportent aucun inconvénient notable. 

A la vérité, le poids des ancres anciennes donné dans le tableau de com- 
paraison ci-dessus, comprend fancien organeau rond, tandis que le poids des 
ancres calculées d'après le nouveau gabari, est celui des ancres sans organeau. 

Les nouvelles ancres seront donc plus lourdes que les anciennes de tout le 
poids de cet organeau; mais comme les nouveaux organeaux, qui sont amo- 
vibles, ne font pas partie de l’ancre proprement dite, il en résultera qu’il n’y 
aura rien à changer au règlement d’armement. 

La collection de modelés d’ancres de divers pays formée à Guérigny par 
M. le colonel Barbé, fait ressortir d’une manière frappante la maigreur des 
ancres de la niarinc royale fran^'aisc. La longueur des ancres anglaises, par 
exemple, est à celle des ancres .françaises de même poids, dans le l'apport 
de 27 à 35, ' ' ' ‘ 

Il est donc urgent, en révisant les tarifs des dimensions des ancres, d’é- 
toffer un peu le modèle , et c’est ce qu’on ne pouvait obtenir , qu’en réduisant 
la longueur des ancres de chaque rang de navires, et. en augmentant un peu 
le poids primitif, comme nous l’avons fait. 

Si l’on adopte le gabari que nous proposons, on aura les formules suivantes 
extrêmement simples pour déterminer la longueur, la force d’épreuve et la 
force absolue des ancres. »,'«! •» 

Soit P le poids d’une ancre dont on cherchera h longueur L; on aura ; 

I. ® / P lï ^ / 

y 

Ayant la longueur de l’ancre , on en déduira toutes les autres dimensions 
en multipliant cette longueur par la dimension correspondante de Tancrc type. 

Si Ton veut éprouver une ancre à la presse hydraulique en la faisant prendre 
{»r le bec dans un sabot, comme on l’a fait à Guérigny,.,,., i , 

On aura pour détenniner la charge de cette épreuVe i'équatioR ; PC = E. 

C est la charge d’épreuve, E est le moment de Félasticité de la section de la 
verge au collet , et P , la perpendiculaire abaissée du centre de cette section sur 
la direction de la force. 

Or, si L est la longueur en mètres de l’ancre, le diamètre de ht section sera 
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L et la pcrpendiculnirc ahaissée du centre de la section sur la direc* 

tion de la force sera : 3 56 ”/“ L, d’où il résultera: 


356 L X C= 20 0,0937 (54 )* L* 

20 . 0,937 ( 54 )* L’ , 

D’où C= ; = 828 ,* 9 . L* 


356 


C étant l’épreuve que l’on peut faire subir à l’ancre sans la déformer, la 
force al)solue de l’ancre sera le double de cette quantité , environ les trois quarts 
de la force d’épreuve des câbles correspondants. 


Ancres à pattes hollandaises. 

M. le colonel Barbé a fait connaître un modèle d’ancre, en usage en Hol- 
lande, dans lequel la patte et le lutis sont forniés d’un seul et même paquet 
et sans aucune soudure, tandis que, dans les ancres fabriquées aux forges de 
la Cbaussade , la patte est battue â part et collée avec, le bras à ses deux 
extrémités par une soudure impirfaitc et difficile à exécuter. 

Il est arrivé plus d’une fois que des pattes que l’on croyait bien soudées, 
se sont décollées en déchargeant les ancres de dessus les voitures, ce qui fait 
penser qu’à la mer ces accidents ne doivent pas être très-rares. 

Les pattes des ancres hollandaises ne pouvant en aucune façon se séparer 
présentent un avantage évident. - 

Deux ancres ont été fabriipiées , suivant ce |)roccdé , par les ordres de M. le 
colonel Rarbé , directeur des forges de la Cbaussade. Le forgeage de ces 
ancres a pré.senté <|uelqiies difficultés, parce <pie, jiour deux ancres, on n’a- 
vait pas juge à propos de faire la dépense d’outillages convenables; mais nous 
nous sommes assurés que ces pattes peuvent être obtenues d’une manière ex- 
péditive, en les étainpant dans des empreintes en fer susceptibles d’étre mues 
dans tous les sons sous un marteau â aire étroite. 

D’ailleurs , le ministre ayant ajrprouvé que quelques ancres dans cette 
forme fussent fabriquées pour la inarine, nous nous sommes crus obligés de 
produire cette espèce d’ancre dans les tarifs. 

Le seul chungement que nous avons fait an modèle donne par M. le co- 
lonel Barbé a été de terminer les pattes hollandaises par un bec tout sem- 
blable à celui des ancres de la marine royale, au lieu de les découper à leur 
extrémité en angle ti'cs-aigu qui paraît beaucoup moins iavoiable à la prise 
de r ancre. 
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Ancres à jas. 

Nous avons également donné le tarif des dimensions des jas on for, d’après 
un modèle ra|)portc des ports par M. Barhé. 

Le diamètre du for an milieu de la tige du jas est donne |>ar répaissonr de 
la culasse do l'ancre , et la longueur du jas est égale à colle de la verge de 
l'ancre. 

Un jas d’un mètre de longueur ayant été exécuté avec beaucoup de soin, 
d'après les dimensions du type proposé, le poids de ce modèle, 5,‘9o. a 
seni à la détermination des dimensions des jas pour ancres de tout poids. 

ORGANEAUX A BOULON. 


1 ” Organeaitx pour càhles en fer. 

Les dimensions du tarif que nous présentons aujourd'hui, sont à pèu de 
chose près, les mêmes que celles du tarif de 1830, approuvé parle ministre. 

.Calibre du fer. 

Le diamètre du fer de l’organeau donné par le tarif de 18.30 a été con- 
servé quoiqu’il puisse paraître très-fort. Ce calibre est, pour toutes les ancres, 
égal à 0,0 188 environ- de lu longueur totale de l’ancre. 

Les organeaux ronds anciennement fabri(|iiés portaient un calibre égal à 
0,018 de la longueur de l’ancre dans la section de Cosne, et à 0,017 dans 
la section do Guérigny; ils étaient fort inférieurs sous le rapport de la forme 
et de la qualité du fer, à ceux (|ue l’on fabrique actiicilement aux forges 
royales. 

En efl'et , la grandeur de l’ouverture îles anneaux ronds diminuait de beau- 
coup leur ré-sistance ; de plus, ces pièces fabriquées avec du fer forgé à grain, 
étalent plus exposées i\ des ruptures subites. 

Aujourd'hui que les organeaux ronds sont remplacés par des organeaux 
à boulon en fer laminé à double corroyage et fabriqués par des procédés meil- 
leurs, il pouri-nit paraître inutile de leur donner un calibre supérieur à celui 
des anciens organeaux ronds si faibles à tous égards, c’est pourquoi dn a pro- 
posé, dès 18 32, de donner aux nouveaux organeaux un calibre égal aux 
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1 7 millièines de la longueur des ancres , ce qui est la règle suivie de tout 
temps dans la section de Guérigny pour les organeaux ronds. 

Des expériences faites à la presse hydraulique sur des organeaux de dimen- 
sions ainsi réduites, en fer laminé et deux fois corroyé, ont prouvé qu’ils pou- 
vaient résister, sans se rompre ni se gercer, à une charge double de la force 
d'épreuve du câble en fer correspondant, et qn’enfin la matière de ces orga- 
neaux était assez ductile à froid pour qu’ils puissent s’allonger sans rompre , 
au point d’avoir leurs côtés presque parallèles, et présenter aloi-s la même 
résistance que deux barres droites. 

Cependant, d’après les doutes élevés dernièrement par plusieurs officiers 
supérieurs de la marine, sur In résistance des organeaux à une force latérale, 
nous nliésitons pas à proposer la conservation des calibres du fer réglés par 
le tarif approuvé en 1830. 

Têlo des organeaux. 

Dans le tarif approuvé de 1830, la tète ronde des organeaux avait une 
épaisseur égale à une fois le calibre du fer, et un diamètre égal â trois fuis ce 
même calibre. 

D’où il résultait que le rapport de la section de la tête, pour le milieu de 
Toeil, à la section de la branche, était celui de 2 à 0 , 8 . La tête de l’organeau 
qui supporte la même fatigue que la branche, présentait donc une force tout 
à fait surabondante. 

Un si grand excès de force donné à dessein à la tête devient inutile au- 
jourd'hui que ces têtes sont fabriquées avec le fer même de l’anse roulé sur 
lui-mcmc pour fonner l'œil, et résistant suivant sou fil. En proposant de lui 
donner une épaisseur égale à 0,80 du calibre de l'organeau et un diamètre égal 
4 2,60 le rapport de la section de la tête à la section de la branche sera celui 
de 1,23 à 0 , 8 . 

OiiTcrlare des organeaax. 

La longueur de l’ouverture des organeaux a été également réduite. 

Cette longueur mesurée du dessous de l’anse au boulon était de 7 calibres 
dans le tarif des dimensions, approuvé en 1830; mais M. l'ingénieur Zéni, 
d’après un examen fait des dimensions des manilles d’organeau et de Tcspace 
nécessaire à l’iiitroductiou du croc de capon , a pensé que la longueur de 
Fouverture pouvait être réduite de 7 à G calibres , ce qui ne peut qu’étie avao- 
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tagcux pour I» rrâistonce À une force ialëraie agissant perpendiculairenient à 
ia verge dans le plan de cette verge et du jas, circonstance la plus favorable 
à la résistance de l’organeau. 

2 ° Organeaux pour câbles en chanvre. 

Une décision ministérieile du 3 avril 1833 , portant qu’à l’avenir toutes 
les ancres seront pourvues de deux cigales à boulon , fuiie pour càbles-chaines , 
l’autre pour câbles en chanvre ; nous avons dd , pour compléter ce qui con* 
cerne les ancres, arrêter un projet de cigale pour câble en chanvre. 

D’abord, il était rationel de donner au fer de ces organeaux à boulon le 
même calibre qu’aux cigales pour câbles en fer , parce que s’ils ont à résister 
à une force un peu moindre, ils ont aussi une plus grande largeur d’ouverture. 

Il était cgalcinent convenable de leur donner la même longueur d’ouverture, 
qu’aux anciens organeaux , c’est-à-dire 7 calibres. 

Enfin, M. Hubert .ayant fait à Rochefurt, sur un grand nombre d'ancres 
éprouvées par un long service, le relevé de la déformation subie par les an- 
ncmix ronds , il a trouve que cette déformation ne dépassait pas le point pour 
lequel le petit diamètre était les 3/4 du grand. 

D’après cette observation, nous avons donné aux oi^aneaiix pour câbles en 
chanvre une ouverture de forme ovale dont le petit axe égale les 3/4 du grand. 

Grappins d’embarcation. 

Comme tous les ans , les forges de la Chaussade reçoivent des commandes 
de grappins , et qu’il n’y a rien d’arrêté sur les dimensions de ces pièces, nous 
en présentons le tarif à la suite des ancres. 

Les dimensions du grappin d'un mètre de longueur qui sert de type ont 
été obtenues, comme pour les ancres, par la comparaison des grappins de 
différents poids dont les gabaris existent aux forges. 

Deux changements ont été apportés à la forme en usage. 

1 ° On a augmente le calibre du fer rond des bras à leur naissance, afin de 
rapprocher cette partie des conditions d’égale résistance. 

2* De même que pour rendre les ancres plus mordantes , on a proposé de 
donner au plan des pattes une inclinaison de 45° sur la verge, on a pensé 
qu’il convenait aussi de ployer les cinq bras des grappins d’embarcation , de 
manière i ce que Textrémité fît avec la verge ce même angle de 45 °. 

Ce changement a paru d’autant plus urgent que, suivant l’usage qui s’est in- 

8 . 
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troduit, on donne à ces bras une telle courbure que leur extrémitt' fait avec 
fa verge un angle peu prononcé, et comme dans la prise des grappins il y a 
toujours deux pattes d’engagées, il en résulte que le plan de ces deux pattes 
fait avec la verge un angle encore moindre, ce qui diminue beaucoup les 
cbances de prise. 

Ce qui nous a confirmés dans l'opinion que cette courbure excessive des 
bras était vicieuse, c'est qu’elle n’existe pas dans quelques grappins très-anciens 
trouvés dans les magasins des forges , et dans lesquels l'inclinaison du bout des 
bras sur la verge , est d’environ 4 5°. 

Un modèle de grappin d’embarcation , conforme au type que nous propo- 
sons, et de o",50 de hauteur, ayant été exécuté aux forges, s’est trouvé du 
poids de 2^,52 , ce qui a servi de point de dé|>art pour calculer les dimensions 
de tous les grappins du tableau de lo à 150 k. 

Grappins d'abordige. 

On a fait exécuter aux forges un modèle de grappin d’abordage à quatre 
bras à hameçon et de O", 50 de hauteur, semblable pour la forme générale aux 
gabaris existant aux foires ; ce modèle , dans lequel on a renforcé les bras à 
leur naissance, et dans lequel la ligne L O fait un angle de 4 5° avec la verge, 
a été trouvé du poids de 6‘,6I. 

C’est d’après ce modèle qu’ont etc calculées les dimensions des grappins 
d’abordage de 5 à 75 k. 

Forges de la Cbaussade, le 20 septembre 1834. 

Les Membres de la Commission, 

Signe ZÉNl, T. BoRNET, rapporteur. 
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à leur longueur (d’après la collection des devis existant aux forges de Cosne ). 



U Ingénieur chargé du service de la 5' section, 
SigiHj ZÉNL 
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CONSEIL 


DES TRAVAUX DE LA MARINE. 


EXTRAIT 

DU REGISTRE DES DÉLIBÉRATIONS. 


I 

Séance du 23 Octobre 1834. 

% 

Le Conseil , à qui le ministre a soumis le nouveau tarif propose par M. le 
Directeur des forges de Guérigny, pour fixer toutes les dimensions des di- 
verses parties des ancres , "après avoir examiné ce tarif et lu attentivement le 
mémoire qui l’accompagne ; 

Ciitcudu le rapport d'un de scs membres, 

Considérant, 

1° Que dans les expériences faites à Guérigny, sur les ancres et leurs or- 
ganeaux, on a constaté seulement les faits résultant de la traction exercée 
liorizontalcmcnt dans le plan des bras, quand raiicrc est mouillée sur une 
longue chaîne : qu’il est cependant d’une très-haute importance d’étudier les 
faits <jui doivent provenir, lorsqu’on dérape, de la traction ol>lii|ue à l’horizon- 
tale, fort rapprochée meme de la vetticale, l’aiicre étant engagée pur le bec 
de manière à ne |)ouvoir tourner à l’appel de la chaîne , comme aussi ceux 
auxquels donnerait lieu la traction exercée dans un plan oblique à celui qui 
passe par les bras quand , le vent changeant , le bâtiment est poussé d'un ou 
d'autre côté de la direction première delà chaîne; 

-2‘ Que le rapport entre les deux diniensiuns de la section de la tige et des 
bras est de 3/2 dans l'aucrc anglaise, tandis qu'd ne serait que de 9/7 dans 
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celle proposée par Guérigny; que toutefois une expérience de plus de deux 
années, ne paraît pas avoir fait reconnaître qu’il y ait à diminuer ce rapport ; 
que d’autre part lu section anglaise, à égalité de surface, présente moins de 
force de résistance dans les deux sens que celle proposée par Guérigny , que 
dès lors il y aurait lieu d’examiner s’il n’y aurait pas d’avantage à augmenter 
un peu notre rapport, comme, par exemple, en prenant pour coté plat de la 
section le côté du carré inscrit au cercle de cette section , ce qui porterait 
le rapport à lo/? au lieu de 9^7, moindre encore que celui de la section 
anglaise ; 

3* Que de l’examen de ces différentes questions peut ressortir la nécessité 
de modilier les formes et les dimensions du tarif proposé, 

Est d’avis : 

Qu’il doit être sursis à l’adoption d’un nouveau tarif pour les ancres et or- 
ganeaux à boulon; qu’H y a préalablement des expériences à faire sur les effets 
résultant de la traction , dans le plan des bras , oblique à la ligne passant par 
le bec et l’extrémité de la verge et de la traction exercée dans un plan oblique 
à celui des bras, l’ancre étant engagée de manière à ne pouvoir tourner à 
l’appel de la chaîne. 

Que les organeaux plus ou moins cintrés qui pourront être éprouvés entre 
eux, doivent l'ctie aussi comparativement aux organeaux de modèle anglais, 
dont le conseil a prié M. le ministre de vouloir bien faire la demande en 
Angleterre. 

Qu’il convient d’essayer s’il n’y aurait pas avantage à augmenter un peu la 
grande dimension de notre section en diminuant la petife de manière à con- 
server toujours la même surface. 

Que M. le directeur des forges de Guérigny doit être invité à étudier le 
mode d’expériences le plus propre à faire ressortir, les faits qu’il s’agit de cons- 
tater, et à en adresser, aussitôt que possible, le programme au Ministre. 

Fait à Paris, les jour, mois et an ci-dessus. 

Membres présents : 

V" A** WiLLAUMEZ, Baron Rolland, Lamblardie, Barbé, 
DE la Susse, de Venancourt, Mimerel. 

9 • 
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Paris, le 23 Octobre 1834. 


I 

RAPPORT. 


Messieurs , 


Dans la dernière séance, M. l’ingénieur Fauveau, que le mi- 
nistre avait adjoint au Conseil, vous a entretenu, au sujet du tarif 
proposé par Guérigny, pour les dimensions à donner aux diverses 
parties dos ancres, d’une remarque qu’il avait faite récemment en 
Anglèterre. Il avait vu que la section de la tige de l’ancre an- 
glaise dilR're beaucoup de celle que nous avons adoptée. C’est 
un losange dont les deux diagonales présentent les dimensions 
de la verge sur le champ et sur le plat. Les angles de ce losange 
sont abattus, arrondis dans le sens de la hauteur de la tige et 
coupés carrément dans le sens de la largeur. Les deux dimensions 
principales sont entre clics dans le rapport de 3 à 2. 

M. Fauveau et moi nous nous sommes assurés par le calcul, 
qu’à égalité de surface de section, conséquemment de poids, la 
force de la verge de l’ancre de Guérigny est à celle de l’ancre an- 
glaise dans le rapport de 1 5 à 1 4 environ Sur le champ et de plus 
de 4 à 3 sur le plat. 

II résulte de là qu’il y a avantage à conserver la forme de la 
section fi’ancaisc. 

Mais peut-être conviendrait-il de modifier le rapport de ses 
dimensions principales. 
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Une expérience de plus de deux années ne paraît pas avoir si- 
gnalé d’inconvénient à conserver le rapport de 3 à 2 de hauteur 
• à ia largeur dans la section anglaise : ne pourrions-nous donc 
point partir de ce fait pour augmenter un peu ce rapport dans 
notre section , lequel n’est actuellement que de 9 à 7 ? 

Si, par exemple, au lieu de la section de Guérigny, on prenait 
celle dans laquelle la portion du cercle à enlever sur la largeur 
serait déterminée par le côté du carré inscrit, le rapport des deux 
dimensions principales seraient 1 0/7 au lieu de 9/7 plus petit en- 
core que celui de 3/2 de l’ancre anglaise. A surface égale, nous 
aurions augmenté la résistance dans le sens de la hauteur de la 
tige, sans la diminuer d’une façon préjudiciable dans le sens de 
la largeur. 

% 

Cette question nous paraît de nature à devoir être traitée en ^ 
définitive par l’expérience. 

Les essais faits à Guérigny pour reconnaître la force de résis- 
tance des bras ne nous paraissent pas embrasser tous les cas qui 
peuvent se présenter. On a supposé que l’effort de traction se fai- 
sait dans le sens de la ligne droite passant par l’organeau et par 
le bec de l’ancre. Mais quand on dérape ne doit-il pas arriver 
souvent que l’ancre, trouvant résistance dans le fond, la traction 
ne s’exerce plus suivant la ligne précédemment indiquée, qui res- 
terait alors horizontale, mais suivant une ligne s’éloignant plus 
ou moins de cette horizontale. Dans cette hypothèse, les conditions 
changent entièrement : le bras de levier sur lequel agit la forw 
des pattes peut devenir presque égal à celui qui part de la nais* 
sanoe de l’aisselle du bras de l’ancrej d’où il résulterait que, pour 
avoir égalité de résistance dans la longueur du bras, il convien- 
drait , pour ce cas , de lui donner presque partout la meme 
section. 

11 serait utile aussi de connaître le rapport de résistance des 
bras et de 1a verge, dans le cas où l’ancre étant engagée par le bec, 
sans pouvoir tourner, le bâtiment tournerait autour delle de 
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manière à venir se placer presque perpendiculairement au plan 
vertical passant par les deux bras. 

L’organeau aurait aussi besoin d’ètre étudié dans cette hypo- • 
thèse. La traction qui s’exerce sur lui change tout à fait de 
nature : il en résulte des arcs-boutements, des efforts sur la tête 
et sur la clavette, qui n’existaient pas auparavant. L’effort qui se 
partageait entre les deux branches se reporte presque entièrement 
sur une seule, et il serait extrêmement diflicile de l’évaluer pré- 
cisément par le calcul. Si les branches sont des lignes droites 
raccordées par un arc de cercle, l’effort, au lieu de s’exercer à 
peu près au milieu de la hauteur, comme dans un organeau en- 
tièrement rond, se fera à l’extrémité sur un jdus grand bras de 
levier; conséquemment il n’agira plus dans le sens des fibres, 
mais perpendiculairement à ces fibres, qui dès lors offriront bien 
moins de résistance. Peut-être, pour ce cas, conviendrait-il mieux 
que l’organeau fût rond : ainsi donc, pour ce cas, la forme de l’or- 
ganeau et les dimensions de ses différentes parties seraient encore 
à déterminer, et c’est à l’expérience qu’il appartient de Gxer la 
valeur des inductions de la théorie. 

Voilà, Messieurs, plusieurs questions importantes qui doivent 
être expérimentées préalablement à l’adoption d’un nouveau 
tarif, et en conséquence j’ai l’honneur de vous proposer de de- 
mander nu ministre, 

1® Qu’un essai soit fait sur la force comparative, dans les deux 
sens, des verges de deux ancres, dont l’une aurait la section pro- 
posée par Guérigny, et l’autre celle qui résulterait en prenant 
pour largeur de la face plate le coté du carré inscrit au cercle 
de la section. 

2® Que la résistance des ancres soit essayée en exerçant la 
traction dans le plan des bras à la ligne qui va de l’organeau à 
l’extrémité du bec. 

3“ Que cette résistance soit aussi étudiée en opérant la traction 
obliquement au plan des bras. 
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4” Que la résistance des organeaux et de leurs boulons soit 
également étudiée, dans cette dernière hypothèse, en essayant des 
anneaux circulaires comparativement à ceux qui auraient les 
branches redressées. 

S” Que dans ces expériences on s’attuché à laisser au boulon 
et à l’organeau le Jeu qu’ils doivent avoir ordinairement. 

Le Secrétaire du Conseil, 
Mimerel. 
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Guerigny, le )7 Novembre 18Ï5. 


Monsieur le Ministre, 

Pour satisfaire aux dépêches de Votre Excellence des 13 novembre 1834, 
3 et 6 juin et 19 septembre 1835, j’ai ilionncur de vous adresser ci-joint le 
rapport d'une commission que j’avais chargée de rédiger un programme des 
expériences complémentaires à faire pour pouvoir déterminer les proportions 
i donner aux ancres. 

J’ai consigné au bas de ce rapport, dont la remise a été retardée jusqu’au 
retour de M. Th. Bornet , mon opinion sur les propositions faites par la com- 
mission. 

Je renvoie à Votre Excellence les pièces ayant trait à cette affaire , qui m'a- 
vaient été adressées en communication. Le détail en est donné par le borde- 
reau qui les accompagne. 


Je suis , etc. 

Lt Directeur de* forge* de la Ckau**ade, 
Signé LAIMANT. 
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RAPPORT 


A MONSIEUR LE DIRECTEUR DES FORGES DE LA CHAUSSADE. 


Vous avez chaîné une commission de rédiger un programme 
des expériences complémentaires à ftûre pour pouvoir déterminer 
les proportions à donner aux ancres et à leurs organeaux. 

La commission a consigné, dans le rapport qu'elle présente, 
ses observations et les propositions qui en sont la suite. 

Les dimensions des diverses parties des ancres doivent sum-e 
une certaine proportion dépendante de la qualité de la matière 
en ces parties, et de la direction et grandeur des elTorts qui 
tendent à les briser. 

Le grand nombre de chaudes données à la croisée , dans la 
confection des ancres , avait fait présumer que la qualité du fer 
était affaiblie dans cette partie. Les épreuves faites à Guérigny 
sur des ancres de 500 kilogrammes, et consignées dans un rap- 
port du 24 juillet 1834 , ont prouvé que cette diminution de 
qualité, si elle existe , est compensée et au delà par l'augmen- 
tation des dimensions au collet. 

La sécurité sur ce premier point sera encore plus grande , 
si l’on adopte le petit congé que l’on a proposé de réserver dans 
les aisselles. 

On n’a aucune raison de supposer une variation constante dans 
la qualité de la matière des autres parties de l’ancre. Ainsi on 
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peut faire abstraction des différences dans la résistance propre 
de la matière des diverses parties des ancres, pour déterminer 
les rapports qui doivent exister entre leurs dimensions. 

La traction de la chaîne transmise à l’ancre par l’organeau 
peut agir suivant une multitude de directions diverses. II sera 
toujours facile de déterminer à priori les directions de la chaîne, 
pour lesquelles le moment de la traction sur une section dé- 
terminée de l’ancre seriÉt un maximum. D’une autre part, un 
calcul approximatif peut apprendre dans quel sens le moment 
doit faire tourner cette section pour qu’elle présente la moindre 
résistance possible. 

Ce calcul , étant fait pour les parties de l’ancre que l’on ju- . 
gérait être les plus faibles, indiquerait ainsi les cas les plus dé- 
favorables à la résistance des ancres, et r»'xpérience appren- 
drait quel serait alors le degré auquel pourrait s’élever la trac- 
tion de la chaîne, sans opérer la rupture de l’ancre. 

Or les épreuves faites à Guérigny , en 1834, sur des ancres 
de 500 kilogrammes, peuvent vous donner un aperçu des résul- 
tats auxquels on arriverait en procédant ainsi. 

Dans CCS épreuves , la traction de la chaîne était dirigée sui- 
vant la ligne passant par le centre du trou de l’organeau et 
l’extrémité de la patte. Une traction moyenne de 1 1,375 kilo- 
grammes a sulïi pour rompre la verge vers le collet et les bras 
au défaut de la patte. Cette traction est déjà bien moindre que 
la force absolue 21,500 kilogrammes de la chaîne de 22 qui 
doit s’assembler sur cette ancre. 

Oi-, si la patte était engagée fixement, et que la direction de 
la cbaîne pût devenir perpendiculaire à la verge, le bras de levier 
avec lequel «'lie agirait sur les mêmes parties de l’ancre serait 
deux fois et demie plus grand pour la verge et quatre fois et 
demie plus grand pour le bras; et les efforts capables d’opérer 
la rupture, suivant la proportion inverse des bras de levier. 
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s'éloigneraient peu de 4,550 kilogrammes pour la verge, et de 
3,525 kilogrammes pour les bras. 

En admettant que la chaîne pût affecter cette direction défa> 
vorable dans l’emploi des ancres , et qu’il fallût donner à celles-ci 
des dimensions capables de résister alors à une force égale à 
celle de la chaîne, on trouverait par exemple que la section 
des bras , au défaut de la patte , devant présenter une résistance 
huit fois et demie plus forte , ses dimensions dans les deux sens 
devraient être plus que doublées. 

Cette énorme augmentation des dimensions de l’ancre serait 
évidemment exagérée. 

Ainsi il faut admettre que la force absolue de la chaîne ne 
peut servir de base à la résistance des diverses parties de l’ancre, 
et que, dans beaucoup de cas, celle-ci peut être rompue par une 
traction bien moindre que la force de la chaîne. 

On pouvait prévoir d’avance que la force absolue de la chaîne 
devait toujours dépasser la traction qu’elle exerce sur l’ancre ; 
car les plus grands efforts ont lieu par choc sur la partie de la 
chaîne qui sort du bâtiment, et ces chocs doivent être bien 
amortis avant d’être transmis à l’ancre. 

Dans cet état de choses , la commission ne croit pas utile de 
déterminer , par des expériences très-coûteuses faites à terre la 
grandeur de cette traction sullisante dans diverses circonstanees 
pour rompre l’ancre, puisque l’on ne sait pas si, dans la pra- 
tique, ces circonstances peuvent se présenter, et alors à com- 
bien pourrait s’élever la traction de la chaîne. 

Dans toutes les questions que l’on se proposera sur la résis- 
tance des ancres, on se trouvera toujours arrêté par le peu de 
connaissances que l’on a de la grandeur des forces qui peuvent 
les solliciter et surtout de la direction de ces forces dans les cas 
qui fatiguent le plus les ancres. 

En admettant que l’on soit plus éclairé sur ce premier point, 
il semble que les données approximatives que l’on peut déduire 

10 
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du calcul, suffisent pour résoudre les questions du genre de 
celles propo.sées par le conseil des travaux. 

La commission pense qu’avant de tenter d’autres épreuves , 
il est nécessaire de déterminer approximativement les efforts 
auxquels les ancres doivent résister à la mer. 

Les moyens qui lui sembleraient propres à remplir ce but 
seraient ; 

1* De faire un relevé de tous les débris d’ancres existant dans 
les ports, dans lequel on mentionnerait, autant que possible, 
le poids des ancres dont proviennent ces débris et les dimensions 
de la cassure; 

2” De recueillir les procès-verbaux des ruptures d’ancres qui 
pourraient avoir lieu par la suite, en réclamant les détails né- 
cessaires pour faire juger de la «lirection de la chaîne relative- 
ment à l’ancre , lors de la ruptui’e de cette dernière. 

On en déduirait la connaissance des parties de l’ancre qui 
opposent en général une trop faible résistance aux efforts in- 
connus qui peuvent la solliciter. 

En attendant que l’on ait réuni assez de ces documents pour 
en tirer parti, il paraîtrait convenable d’adopter provisoirement 
le tarif des dimensions des ancres proposé par une commission 
des forges dans un rapport du 20 septembre 183i, afin d’obtenir 
des ancres toutes semblables entre elles, ce qui n’a pas lieu avec 
les gabaris suivis jusqu’à présent. 

Les ancres exécutées sur les dimensions de ce nouveau tarif 
satisferaient d’ailleurs en partie aux obsei*vations du port de 
Brest, transmises aux forges de la Chaussade par une dépêche 
du 3 juin 1835. 

En effet, leur longueur est diminuée, les dimensions de la 
naissance du carré de la verge et des bras ont été augmentées, 
enfin l’on a proposé de réserver un petit congé dans les aisselles 
pour renforcer le collet. - t 
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L’arrondisseoient des oreilles des pattes,- proposé par le port 
de Brest, ne peut présenter d’inconvénients dans le travail et 
pourrait être adopté. 

L’examen des, dimensions à donner aux organeaux des ancres 
ayant été.fait par une seconde commission , dont ie travail doit 
paraitre incessamment, nous nous abstiendrons d’en parler ici. 

En résumé, la commission propose: 

1” De faire un relevé de tous les débris d’ancres existant dans 
les ports , dans lequel on mentionnerait , autant que possible , 
le poids des ancres dont proviennent ces débris et les dimensions 
de la cassure; ^ 

3 ° De recueillir les procès-verbaux des ruptures d’ancres qui 
pourraient avoir lieu par la suite , en réclamant les détails né- 
cessaires pour faire juger de la direction de la chaîne relative- 
ment à l’ancre, lors de la rupture de cette dernière; 

3 ° D’adopter provisoirement le tarif des dimensions des 
ancres proposé, par une commission des forges, dans un rapport 
du 20 septembre 1834 ; 

4” D’arrondir les oreilles des pattes. 

Forges de la Chaussade, ie 15 novembre 1835 . 

Le» Membre* de la Cotnmitsion , 

Signe VanÉECHOOT, rapporteur; BOCVEAULT, Th. Bobnet, 
et ZfCMi , président. 


Le directeur des forges de la Chaussade appuie les proposi- 
tions de la commission , notamment en ce qui concerne l’adoption 
provisoire du tarif des dimensions des ancres proposé par MM.Zéni 
et Bornet, dans leur rapport du 2U septembre 1834, adressé le 
23 du même mois à M. ie ministre de la marine. 

Le règlement d’armement en vigueur ayant fixé ie poids des 
ancres à délivrer aux bâtiments de chaque rang, on conçoit qu’il 

10 . 
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peut y avoir beaucoup d’inconvénients à dépasser dans ia fabri- 
cation le poids des ancres dont les ports font la demande. 

Or la dépêche du 1 1 octobre 1834 ayant prescrit, l® de fabri- 
quer désormais les ancres suivant la méthode suédoise, ce qui 
entraînait la formation d’un congé dans les aisselles ; 2® de ren- 
forcer les dimensions des bras d’ancre près de la patte, il en 
résulte qu’en continuant de donner aux verges les longuetirs re- 
levées sur les gabaris en usage, on obtient, de toute nécessité, 
des ancres plus pesantes que celles qui sont demandées. 

On échapperait à cet inconvénient en adoptant le tarif pro- 
posé, dans lequel la longueur des ancres a été diminuée en même 
temps que l’on augmentait les dimensions au carré de la verge 
et des bras, et que l’on pratiquait des congés dans les aisselles. 

Guérigny, le 17 novembre 1835. 


Signe LAIMANT. 
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CONSEIL 


DES TRAVAUX DE LA MARINE. 


EXTRAIT 

DU REGISTRE DES DÉLIBÉRATIONS. 


Séance du 17 Décembre 1835. 

Le Conseil des travaux , consulté par le ministre sur les propositions 
contenues dans un rapport de la commission de Giiérigny, relativement aux 
expériences complémentaires à faire pour déterminer les proportions des ancres, 
rapport rédigé d’après le vœu exprimé par le Conseil des travaux , dans sa 
délibération du 23 octobre 1834 ; ^ 

Considérant , 

Qu'ainsi que l’expose la commission de Guérigny , le nouveau mode de 
fabrication des ancres adopté par le ministre et les proportions indiquées 
pour leurs différentes parties dans le tarif quelle soumet à fapprobation de 
Son Excellence , garantissent une plus grande résistance aux endroits , soit 
des bras , soit de la verge , qui avaient été signalés comme trop faibles , et 
qu’en conséquence il convient d’attendre les résultats de rcxpérience à la mer 
sur ces modifications avantageuses du taiif avant de se livrer à de nouveaux 
essais , 

Est d’avis , 

Que le tarif proposé est susceptible de recevoir fapprobation du ministre. 

11 croit toutefois devoir rappeler à titre de renseignement pour favenir, que 
la différence entre les deux axes principaux des sections des bras et de la verge 
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est plus grande , à égalité de section , dans l’ancre anglaise que dans l’ancre 
fnmçaisc , ce qui donnerait lieu de ^i;évoir que nous pourrions encore au 
besoin augmenter la résistance de nos ancres dans le sens des grands axes sans 
augmenter leur poids. 

Fait à Paris , les jour , mois et an ci*dessus. 

■ Membres présents : 

Vice-amiral Willaumez , baron Rollamd , Lamblaroib , 
Barbé, de Venancourt, Du Camper, De Montgéry, 

Zédb et Mimerel. 
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Puis, le 23 Janvier 1836. 


A MONSIEUR LE DIRECTEUR DES FORGES DE LA CHAUSSADE , 
, A GUÉRIGNY. . 


Monsieur, |’ai reçu avec voire lettre du 1 7 novembre dernier, le rapport de 
la commission que vous avez chargée d’examiuer les observations contenues 
dans ma dépêche du 13 novembre 1834 , relativement à un nouveau tarif 
préparé aux forges de la Chaussade, pour la fixation des dimensions des ancres 
et des grappins de toutes sortes. 

J’approuve que , conformément aux conclusions de ce rapport , ce tarif soit 
provisoirement suivi pour les fabrications qui auront lieu désormais dans cet 
établissement , avec cette seule modification , que les oreilles des pattes seront 
arrondies ainsi que l’a proposé M. le directeur du mouvement du port de 
Brest. 

Recevez, Monsieur, l’assurance de ma considération distinguée, 

L'Amiral, Pair de France, Ministre de la marine et des colonies, 

Signé DUPERRÊ. 
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TARIF 
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Dimensions des j 


maBjwoaa 

4'tm |M 


DÉSIGNATION DES DUIENSIONS. 

d« 1 nbire 
de 

toofonii 
pétant 5^,00. 



1900 

kilo. 

1800 

kilo. 

1700 

kilo. 

1650 

kilo. 

1450 

kilo. 

1 400 
kilo. 

1650 

kilo. 

1650 

kilo. 

1600 

kilo. 

1100 

kilo. 

A B. Longueur du ja« égale à celle de Pancre 

w. 

1,000 

m. 

4,65» 

4,680 

4,600 

4,1»6 

3.986 

6,936 

3,889 

6,790 

3,760 

6,866 

C D, Diamèlre du fer du jas aux extrémitét 

0,014 

0,t04 

0,103 

0,101 

0,100 

0,09» 

0,094 

0,096 

0,091 

0.090 

0,087 

E F. Diamètre du fer au xotlieo de ia longueur de la 
V tige du jua 

0.09S 

0,t69 

0,167 

0,164 

0.166 

0,167 

0,168 

0,164 

0,161 

0,160 

0,116 

Diamètre de Pembaae et de la rondelle . 

i 0,06. 

iO,«85 

0,63t 

0,667 

0,664 

0,61» 

0,6 16 

0,610 

0,60» 

0,606 

0,196 

Epaiaaeur de t'embaae et de la rondelle 

0,006 

0,03» 

0,034 

0,034 

0,066 

0,066 

0,031 

0,061 

0,030 

0,030 

0,069 

Largeur de la tige de la clavette 

0,063 

0,006 

0.004 

0,009 

0,091 

0,088 

0,086 

0,085 

0,086 

0,086 

0,080 

Epaisaettr de la lige de la clavette. 

0,0006 

0.060 

0,060 

0,OS8 

0,067 

0,066 

0,066 

O.OtG 

0,06» 

0,06» 

0,064 

La clarellc rst aluchée an |aa par le mojtu è'aae chat* 
nette ajuBtéek aa pUoo taraaeé 4ani le renfort dn ailien 
de la U^. 

Calibre du fer de la cbainetle 

a 

0,014 

0,014 

0,014 

0,014 

0,016 

0.0 It 

0,016 

0,011 

0,016 

0,010 

/ J, Longueur du crochet formé à Pan dea bouta du 

i« 

0.066 

0,674 

0,668 

0,661 

0,6S7 

0,346 

0,368 

0,664 

0,168 

0,661 

0,616 

Epainenr dea pommes dea extrémitc'a ........ 

D.OfO 

0,067 

0,086 

0,084 

0,063 

0,080 

0,079 

0.07 8 

0,07 8 

0,07» 

0,076 

cLLASsa DK L*Ancaa. 

Dan» 1er anerra a jaa en fer, on fippriiee let looHllona en 
airdu do |a« en boie, ct roe percr fc leur pUc« on tnin d'on 
diamèlrv ao calibre do jaa meaord as nUieu de U 

toa|uenr. 

G H. Diamètre du renflement de la culaaae via*k‘Vta 
du trou du jaa 

0,070 

0,60» 

P 

O 

O 

0,694 

0,691 

0,679 

0,67» 

0,676 

0,665 

0,1*1 

0,654 

M L. Épaiateur de la culaaae 

0.066 

0,16» 

0,137 

0,164 

0,t63 

0,167 

0,168 

0,164 

0,161 

0,160 

0.1 le 

Poida des jaa 

5^,90 

609 

678 

357 

346 

304 

604 

686 

666 

• 

656 

669 
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Jas ex fer. 


Planche 4, fig. 3. 


DIMENSIONS DES JAS POUR ANCRES DU POIDS DE 


I i ' 

1050 1000 050 900 050 OUO 750 700 650 600 | 550 500 | 450 400 350 300 | i50 «00 175 

kilo. küo. kilo. kilo. kilo. kilo. kilo. kilo. kilo. kilo. I kilo. kilo. 1 kilo. kilo. kilo. kilo, j kilo. kilo. kilo. 


9,460 9,356 9,9t7 «,058 1,968 

0.059 0.056 0,053 0.049 0,047 

0,075 0,071 0,066 0,063 

0,1«7 0,1«0 0,1 I I 0,106 

j 

0,019 0,018 0,016 0,016 

0,05« 0,049 0,045 0.043 

0,015 0,015 0,013 0,013 


0,006 0,006 0,006 0,006 

0,103 0,191 0,177 0,169 
0,047 0,044 0.041 0,039 


0.997 0,999 


3,333 

3.968 

0,080 

0,078 

0.107 

0,104 

0,180 

0,176 

O,0«7 

0.096 

0,073 

0,079 

0,099 

O.OSl 

0,008 

0,008 


0,975| 0,969 


0,069 0,068 0,067 0,065 0,064| 0,063 


0,949 0,938 0,933 0.999 0,994 

O.ltt 0,109 0,107 0,104 0,109 0,100 

199 189 178 168 157 14? 


0.165 0,155 0,144 0.138 
0,076 0,071 0,068 0,063 
63 59 49 37 
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n*EMBARCATiON. (Grappins à 5 bras.) 


Planche 4, fig. 5. 


DIMENSIONS. 



m 

1» 

kilo. 

60 

kilo. 

65 

kilo. 

30 

kilo. 

8» 

kilo. 

40 

kilo. 

45 

kilo. 

50 

kilo. 

60 

kilo. 

70 

kll. 

80 

kil. 

90 

kilo. 

too 

kilo. 

165 

kilu. 


m 


■ 

■ 


B. 


B. 

B. 

m. 

B. 

B. 

a. 

B. 

B. 

H 

0,794 

0,909 

f ,000 

1,077 

1,145 

1,605 

1,660 

1,810 

1,857 

1,446 

1,518 

1,587 

1,651 

1,710 

1,646 

1,968 1 

0,670 

0,768 

9,845 

0,910 

0,967 

1,018 

1,064 

1,106 

1,146 

1,616 

1,686 

1.841 

t ,895 

1,444 

1,558 

1,654 1 

0,091 

0,086 

0,040 

0,048 

0,045 

0,048 

0,050 

0,086 

0,054 

0,057 

0,060 

0,068 

0,066 

0,068 

0.078 

0,076 

o.ott 

0,065 

0,068 

0,080 

0.086 

0,088 

0,085 

0,086 

0,087 

0,040 

0.046 

0,044 

0,046 

0,047 

0,051 

0,054 

0,064 

0,078 

0,081 

0,087 

0,096 

0,097 

0,106 

0,106 

0,109 

0, 1 1 6 

0,166 

0,11, 

0,188 

0,188 

0,149 

0,158 

0,044 

0,050 

0,056 

0,060 

0,064 

0,067 

0,070 

0,O7J 

0.075 

0,080 

0,015 

0,088 

0,096 

0,095 

0,108 

0,109 

0,019 

0,096 

0,065 

0,066 

0,068 

0,080 

0,081 

i 

0,086 

0,088 

0,086 

0,087 

0,089 

0,041 

0,046 

0,046 

0,049 

0,017 

0,019 

0,066 

0,068 

0,06» 

0,066 

0.067 

0.01, 

0,069 

0,081 

0,088 

0,08 4 

0,086 

0,087 

0,040 

0,048 

0,067 

0,077 

0,085 

0,091 

0,097 

0,106 

0,107 

0,1 11 

0,115 

0,166 

0,169 

0,184 ' 

0,140 

0,145 

0,156 

0,186 

0,«9 I 

0,886 

0,870 

0,898 

0,468 

0,445 

0.466 

0,484 

0,506 

0,588 

0,561 

0,597 

0,610 

0,686 

0,681 

0,764 

0,099 

0,069 

0,086 

0,084 

0,086 

0,088 

0,040 

0,041 

0,048 

0,016 

0,048 

0,050 

0,056 

0,054 

0,058 

0,066 

0,019 

0,061 

0,064 

0,065 

0,06? 

0,068 

0,080 

0,081 

0,086 

0,084 

0,086 

0,088 

0,089 

0,041 

0,044 

A >04« 

0,169 

0,615 

0,687 

0,655 

0,670 

0,685 

0,698 

0,81 1 

0,861 

0,811 

0.859 

0,876 

0,391 

0,405 

0,486 

0,484 

0,100 

0,114 

0,166 

0,185 

0,144 

0,151 

0,158 

0,165 

0,170 

0,181 

0,191 

0,199 

0,608 

0,615 

0,686 

0,648 

0,074 

0,085 

0,094 

0,101 

0,107 

0,118 

0,1 18 

0,168 

0,167 

0,185 

0,146 

0,149 

0,155 

0,160 

0.178 

0,184 

• 0,006 

0,007 

0,006 

0,0086 

0,009 

0,0096 

0,010 

0,0104 

0,0108 

0,01 1 

0,016 

0,0166 

0,018 

0,0186 

0,014 

0,015 

0,00» 

0,0057 

0,0068 

0,0067 

0,007 

0,007 5 

0,0079 

0,006 

0,0085 

0,009 

0,0095 

0,0099 

0,0104 

0,0107 

0,01 18 

0,0168 

0,006 

0,007 

0,008 

0,0086 

0,009 

0,0096 

0,010 

0,0104 

0,0105 

0,01 1 

0,016 

0,0118 

0,018 

0,0186 

0,014 

0,015 

0,019 

0,061 

0,06 4 

0,06 5 

0,067 

0,068 

0,080 

0,081 

0,086 

0,084 

0,088 

0,088 

0,089 

0,041 

0,044 

0,040 

0,008 

0,0057 

0,0068 

1,0067 

0,007 

0,0075 

0,0079 

0,008 

0,0085 

0,009 

0,0095 

0,0099 

0,0104 

0,0107 

0,0118 

0,0168 

0,089 

0,045 

0,050 

0,058 

0,057 

0,060 

0,068 

0,065 

0,087 

0,076 

0,075 

0,079 

0,086 

0,065 

0,096 

0,097 

0,068 

0,097 

0,080 
j 

0,086 

0,084 

0,086 

0,087 

0,089 

0,040 

0,048 

0,045 

0,047 

0,049 

0,051 

0,055 

0,059 

! 
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D* ABORDAGE. ( Grappins à 4 bras à hameçon. ) 


Planche 4, fig. 6. 


I& 

90 

kHof. 

iLilog. 

__ 

m. 

0,<S7 

0,713 

0,S77 

0,43» 

0»é5t 

0,ft04 

OgOJJ 

0,036 

0»04t 

0,047 

O.OSS 

0,061 

0»0t6 

0,01» 

0,01» 

0,01» 

0,000 

0,009 

0,0»? 

0,040 

0,017 

0,030 

0.S4S 

0,3»0 

0,07» 

0,06 7 

0,110 

0,131 

0.1»» 

0,101 

0.07S 

0,081 

0,144 

O.IftO 

0,0?» 

0.061 


DIMENSI 

ON s. 

95 

kflog. 

30 

kflog. 

35 

kilog. 

m. 

». 

m. 

0,779 

0,818 

9,871 

0,61» 

0.718 

0,786 

0,»43 

»,»77 

0,607 

0,03» 

0,041 

0,043 

0,0» 1 

0,084 

0,0S7 

0,066 

0,070 

9,07 4 

0,031 

0,033 

0,03» 

0,017 

0,01» 

0,030 

0,107 

0,113 

0,119 

0,044 

0,046 

0,049 

0,033 

0,03» 

0,036 

0,410 

0,43» 

0.4&8 

0,094 

0,100 

0,103 

0,14» 

9,163 

0,179 

0,117 

0,131 

0,143 

0.08» 

0,094 

0,09» 

0,171 

0,181 

0,191 

0,08» 

0,094 

0.09» 


Uleg. I Ulog. kHog. 


0,31 < 0,30 0,3S0 

0,173 0,333 0,313 


APPROUVÉ : 

Paris, 10 avril 1836, 

L' Amiral, Pair de France, Minitire de le Marine et det Colonies, 

Signé DUPERRÊ. 
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Tableau n* i. 


Calibres et longueurs des Cdbles- 


MANŒUVRES RELATIVES AUX ANCRES. 




GnuKic touif« «t cible dit d*a& 
fearcka. • 


ClUotB «nchalAM.. 


Boatw d« b««t. 


AorrtB d« b«Moir « t d*»ffaarcb«. 


.increi de détroit., 


. Grude ancra i |«t.« 


' Petite uere àîrt.. 


Ancre d’évitafc . 


Te«r««eir«>«beine . . 


h deuenre «tir rancre.. 


Lon^ear. Mètre. 

Dlataètre dn fer dee naîllons ideai. 

I.ongtirar ..... ....... idem, 

Dmoièlre du fer dre ouÜlom idem, 

Lon^ear >««*•••.•.* •••• «driN • 
Diamètre dv fer des naiHou idem. 

Lvegvear idem. 

Diamètre du fer dre maiUooe idem. 

Lonfueur.. idem. 

Diamètre du fer dëe maUloas idem. 

Lonf ueur ................ idem . 

Diamètre du fer deemaflloiis idem. 

, Longueur... idem. 

' Diamètre du fer dee maUlani idem. 

Loogueur idem. 

[ Diamètre du fer dee maUIoua idem. 

l..oagueur l'dem, 

Diemrtre dn fer dee maillooe idem. 

Longueur....*..*.... idem. 

Diamètre dn fer deemaillone idem. 

; Longueur................ idem, 

i Diamètre du fer dee maiUoae idem, 

, Iwinguror ............... . idem, 

I Diemètre du fer dee maillone idem. 

I Longueur «drm . 

I Diamètre du fer des maîUoni idem. 


Suegentee da grande rergue et de 
rergne de mwaioa 


MAKat'VBEA DfVlUtSES. 


Ro «impie , de cbaque edt^. . * . ' 


En double, de «baque cité.. . 


Suepeute« de vergue «èehe mi barrée. 


j En «impie, de ebitiue cAtd. .. . I 


En double, de eliaque edtd.. . 


Culadrreeeea en chaînée. 


Faufoe* aoumbaH^ea.. | 


Longueur idem. 

Diamètre du fer dee mailloiie idrm. 

Longorur idem. 

Diamètre du fer dee maiiloue idem 

Longueur idem , 

Diamètre du fer dee metlioiH idem . 

r.ongitcnr. idem. 

Diatnèire du fer dee maOlooi idem. 

L®og"*or idem. 

Diamètre de fer dei raalHon» idem. 

Longueur (environ 1/2)..., idem. 
Diamètre du fer des maîlloat idem. 

Longueur f environ 1 /*)..,, idem. 
Diamètre ou fer des maiUoue idrr.t. 
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Chaînes et 'Manœuvres en chaînes. 
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Dimensions des bouts de chaînes supplémentaires à délivrer aux 
bâtiments pour être épissés sur les câbles en chanvre des 
ancres de veille. 


b 

CABLES 


en 


CMAinrm*. 

BÂTIMENTS. 



Ctrcon- 


férence. 


Vaiaicaux . 


de 90.» 
de 96 . . 


\ 4* idtm 

I l**^ rang 

3» idem 

3* idem 

i à gaillard 

san« gaillaM 

18 canoaa (aviso . .. 

1 90 canon».. 

1 6 idan 

tO û/em (anso) 

Go^leltei de 6 à 8 

CaDODnière»*bricks 

Corvedca de charge. 

de 400 à 300 tonneaux . • 

de 960 it 380 

de 150 à 930 


BOUT 

de 

CABL»CHAtlfÈ. 


CHAÎNES d’assemblage. 



Kola. longueur* de* bout* de chaînes ne sont po* tellement rigoureuses et de'temiine'cs , qu'on ne puisse 
s’en e'cBi-ter un peu pour faire un nombre exact de maillons. 
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Poids et force d*épreuve des chaînes. 
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Tableau n* 4 . - 


Dimensions dei 


DÉSIGNATION DES DIMENSIONS. 


lUmKT 

des 

dimendoiw 
BU diaiB^lrr 
du fer 
dr« 

maillon*. 


GO 

mtliira. 


8 

BiUlim. 


56 

miliim. 


54 


59 

ociJUm. 


50 

lUlîm. 


48 


46 


1* CUaInES 1 ÉTAl. 


Maillonj.. 


'AB maanr^e eo dcdana dca 

maUIons 


3,85 


931 


993 


Maîlioiu 

ordinaires. 


I CO Largrnr menirde en dedani dea 
uaillooa 


' Largrur an milieu . , 

I P O 'Épataaeur an milieu. 


1.75 

0.90 


0.50 


105 

54 

30 


101 

59 

99 


Etait. 


1 Largeuranx deux bool9»mcaardetui< 
Tant la corde de l'arc du maillon . . 


MAillont 

extrêmes. 


Maillons sans/ 
étal pour l'une | 
des extrémités J 
des chaînes.. . f 


'Maillons avec! 
|éUideTam rc- ) 
f ceroirlelionlonk 
des manilles.. • f 


Maillons 

ordinaires. 


Maillons 

extrêmes. 


\ NO Epaisseur aux deux bonis 

Diamètre du fer.. 

Longueur intérieure 

Largrur tolérieure. 

Diamètre du fer 

Longueur intérieure 

Largeur intérieorc 

9** Chafnes sans éiai. 

A B Loogoeur mesurée en dedans des maillons 

CD Largeur mesurée en dedans des maillons 

Diamètre du fer 

Longueur mesurée en dedans des reaiHoDS 

Largeur mesurée en dedans des msilloos 


1,38 
0,80 
1+4-/ 
4.11 
1,49 
1 -èO»/ 
5,19 
1.9G 


83 

48 

64 

946 

80 

66 

310 

II8 


80 


46* 45 


69 

938 

83 

64 

.300 

118 


3.93 


1.40 

1 +9«y" 


3^ Chafnes à maiUons tardas pour suspentes. 

Maillons (AB Longueur mesurée en dedans des maillons 

tordus à 90^. I ÇP) Largeur mesurée en dedans des maillons 


915 


908 


900 


193 


95 

49 

97 


91 

47 

96 


77 


GO 

930 

80 

69 

990 

110 


75 

43 

58 

999 

77 

60 

980 

110 


79 

49 

56 

914 

74 

58 

970 

109 


69 

40 

54 

906 

71 

56 

960 

109 


5,75 

1,40 


Nombre de maillons plats qot.ayec la maaille.fonnenl le chainoiide 30 mètres. 


I30| 136 140 144 150 156 169 I70| 


185 


84 

43 

94 


66 

38 

59 

198 

68 

54 

950 

94 


177 


81 

41 

93 


63 

37 

50 

190 

65 

59 

940 

94 


Nota. 1* Les cabics-chatnes de 54 à 30 auront de 16 en 16 maillons, à partir de la manille, un etai marque (Ton 
9** Le nombre de maillons contenus dans 30 mètres, doit toujours dtre un nombre pair pour les ciiaînes à étais. 
3* La tolérance sus* la longueur des maillons est de 1/40 en plus et en moins. 
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Tableau n* i. 


Dimensions det 



Pilon de rémerHlen.. 


Lon^mr . 


Cheppc de rémdrdlon. 


Longueur 


A B du fer de Toeil du piton 

B C de roeü du piton « 

Diemètre. . . •< K L du piton k la hauteur de U beee de rdcrou 

I M N de Pécrou k sa base. 

ST de Pdcrou k aa partie supérieure. 

I O du aonunet cxtc'neor de Panse a la base de Pécrou 

P D de Pécrou 

G P âèche de crotte formée par la rirmre 

V V pas de TÛ 

I H du fer de Panse de Pémérillon an eommel 

d G de PooTerture circulaire de Panse de la cbappe. 

P O grand aie de la section, faite par le plan de la base de Pécrou. . . , 

Diamètre..../ ^ ^ petit axe de la même section. 

X X grand axe de la section faite au quart de Pépaiasear du socle. ... 

Y Y petit axe de Ia même section 

\ QR cercle cxte'riea qni tenome U putie inférieore de 1. cb.ppe , , . 

D E d. wcle de U chappe 

A I totale de rdmdrtllon 


RAPPORT 

DU DIHEN.IODS 

avec 

le caftbrr 
de. ebatnea. 


I.IS 

1,10 

1,50 

a,3o 

>,io 


4.65 

1.80 

0.30 

0.14 


1 , 1 $ 

1,10 

4,15 

3.30 

4,10 

.3.60 

8.90 


1,90 

9.10 


Nota. Du. chaque câble-chaîne il aéra plue un étncrillon ordinaire au milieu de chacun dei deux chaînont 
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Planche l 


Èniérillom ordinaires. 


A 

ÉMÉRILLONS 

POUR 

càbles-chaJnes de 


. 



ÜQ 

SC 


49 

li 

19 

3C 

32 

29 

il 

29 

16 

U 

Lo 

6 

et lîB 

et ûA 

et 

et Aü 

et 49 

et 39 

CI 31 

Cl 39 

et 

et 21 

CI 18 

et 18 

CI 9 

millim. 

milliin. 

millim. 

millîm. 

miKiin . 

minim. 

raillnns 

millim . 

millim . 

millim . 

millim . 

millim. 

millim. 

mfliim. 

milliffl. 

69 

Ci 

SC 


il 

IC 

il 

32 

32 

28 

23 

L8 

16 

LS 

1 

66 

Cl 

52 

53 

19 

11 

19 


31 

96 

22 

19 

15 

U 

2 

sa 

8i 

29 

21 

CC 

60 

51 

19 

12 

36 

39 

21 

21 

15 

a 

138 

118 

m 

lia 

ICI 

91 

93 

21 

GA 

55 

46 

32 

32 

23 

15 

llfi 

112 

109 

lOO 

91 

ai . 

25 

62 

59 

59 

12 

33 

29 

21 

13 

S79 

960 

S41 

993 

904 

186 

167 

lia 

130 

LU 

93 

21 

65 

Afi 

22 

lüa 

100 

93 

96 

73 . 

21 

Cl 

ùl 

59 

13 

36 

28 

25 

19 

19 

19 

1£ 

15 

li 

13 

11 

19 

a 

8 

2 

6 

5 

1 

3 

2 

ti 

TA 

II* 

6.C 

6J 

6^ 

5 

iA 


3^ 

LS 

L8 

L5 

2 

L5 

CS 

Ci 

GC 

55 

51 

le 

11 

32 

32 

29 

23 

19 

16 

12 

I 

U 

Cl 

Ci 

59 

53 

19 

13 

39 

31 

99 

il 

19 

12 

12 

1 

949 

939 

916 

199 

189 

Iflfl 

lia 

139 

116 

1?- 

aa 

83 

66 

69 

42 

26 

198 

184 

m 

168 

115 

133 

119 

105 


89 

66 

52 

16 

33 

29 

946 

999 

913 

196 

180 

164 

147 

131 

LU 

aa 

92 

65 

52 

U 

25 

916 

901 

187 

123 

168 

111 

1*9 

1X5 

loa 

86 

22 

52 

ôû 

36 

12 

ni 

ICI 

1/îO 

m 

112 

UC 

191 

91 

91 

69 

58 

IC 

19 

19 

22 

Ui 

106 

99 

' 91 

S3 

2C 

C9 

GO 

53 

'15 

38 

39 

26 

19 

U 

646 

610 

473 

437 

400 

364 

398 

991 

966 

918 

189 

146 

122 

ai 

55 

A 

émcs, de 39 mètres de ionguear. 
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Tableau n“ 6. 


Longneur.. 


Dimensions des 



DESIGNATION DES DIMENSIONS. 


DEi OIME?ISIOI«S 


A B do fer de fenee de la manille. 


CD du demi-cercle de la manille, menin* à rintdrieor.. 


X O dea deui deroi-cylindrea qui terminent Tcpil du boulon. 


y P Q de la goupille qui doit fixer le boulon. 


A R du deMoos de Taïuc aa-deasoa du boulon ou longueur inidrienrc de I œil de la ma- 
nille. .... 


R S du deaaoua au-deaaoa dn boulon ou longoenr de TceU du boulon,. 


S X du deaaoua de l’œil du boulon à l'extrdmitd de la manille . 


B X totale de la manille d'ajwemblage meaurée extérieurement . 


Largeur U V dea deux Utea de la manille . 


Le boulon remplira le plus exactement pouible l'ouTertorc qui doit le reenroir; la tête de ce boulon et aon extré- 
mité affleureront la aurface cylindrique qnc préaente extérieurement la manille. Cette tête doit remplir une ouTcr- 
ture fraisée dans l'nne des brandies, et dont la meaore, suivant l'inclinaison, est de 


au diamètre 
du fer 

dea maillons. 


' GH Grand axe dn cylindre qui forme la snrfaec czicneure de 1a manille vert l'fril du I 
j boulon, et diamètre de la portion de sphère qui termine la manille à sa partie 

/ inférieure 


Nota. Le diamètre de la surface cylindrique intérieure à la hautcurj 
de fœil du boulon est trois fois le precedent. 




Nota. La goupille en acier qui doit fixer lo boulon sera légèrement conique pour être chauee plus facilement; 
temps de quel côte' la goupille doit entrer : cette goupille sera e'tamee. 


Il sera delivre' pour chaque câble-chaîne un nombre de manilles d’assemblage égal au nombre des 




( 11» ) 


Manilles d* assemblage. 


Planche 2 


MANILLES POUR CÂBLES-CUaInES DE 

«0 56 5î 48 44 40 36 31 ÎB Î4 ÏO jg 14 10 

ri 58 rl 54 tl 50 et 46 et 43 cl 38 cl 34 cl 30 cl 63 cl 33 cl 18 cl 13 cl 8 ’ 

miflim. minim. millim. millim. niiliim. inillim. niitfim. minim. millim. milliln . millim. millîm. milliin. millint mîllini. 



49 

44 


51 

133 

i 

139 

46 

49 

8 

7 

136 

194 


35 31 36 


113 101 


33 39 


99.5 
6 59 

35 

•95T 338 

105 93 



18 15 11 


43 39 34 39 35 31 17 


61 51 


31 17 15 11 

4 3 3,5 3 



50 48 35 
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Dimensions des 
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Planche 2 


Manilles organeau. 




MANILLES POUR CÂBLES-CHAÎNES 

DE 





60 

56 

59 

48 

44 



mI 


WM 

90 

16. 

14 

10 

B 

et 58 ^ 

, et 54 

et 50 

et 46 

ri 49 





«in 

et 18 


et 19 

et 8 

BB 

tnillltn. 

miffim. 

TTiinim. 

millim» 

millim . 




niîllîm« 

millim. 

millim. 

millim. 

millim. 

millim. 


68 

64 

60 

56, 

59 

48 

44 

40 

36 

39 

97 

93 

90 

16 

19 

90 

84 

78 

79 

66 

CO 

54 

48 

49 

36 

30 

94 

99 

18 

13 

66 

Ci 

58 

54 

50 

46 

49 

37 

33 

99 

95 

90 

18 

15 

19 

n 

19 

11 

II 

10 

9 

8 

7 

6 

6 

6 

5 

4 

3 

9,5 

$ 

190 

177 

168 

157 

146 

135 

194 

115 

105 

96 

88 

80 

79 

64 

56 

nr 

110 

109 

95 

88 

’ 80 

73 

66 

58 

50 

43 

36 

30 

95 

90 

68 

64 

60 

56 

59 

48 

'44 

40 

36 

39 

97 

93 

90 

16 

19 

443 

415 

390 

364 

338 

311 

985 

361 

935 

910 

185 

169 

149 

191 

100 

96ï 

940 

999 

913 

196 

ISO 

164 

159 

138 

194 

109 

96 

85 

79 

59 

ISG 

118 

109 

101 

99 

81 

76 

79 

66 

60 

55 

50 

45 

40 

35 

186 

174 

169 

150 

138 

196 

lit 

103 

90 

80 

70 

60 

50 

40 

30 

94 

99 

91 

19 

18 

16 

14 

13 

11 

10 

8 

5 

4 

3 

9 

'ncilite pour la chasser; la (été du boulon 

sera repeVee avec la manille par un coup de pointeau très-eVasc 

t 


âble-chaîne, pour chaque grelin-chaîne et pour chaque càblot-cfaarnr. 
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I® Dimensions des Êméritîons. 

!! ' A fi du fer du pi(on 

O c de fœH dn piton. 

K. Lj du pilon k U hauteur de 1a base de {’dcrou 

M N de IVcrou à m base. 

S X de Pccrou k m partie supenenre. . - 

f P' D de IVcrou 

Hauteur / O F KIccbe de la calotte ephe'nque formée par la rivnre de l'écrou 

( V V Pas de vis. 

; I H du fer de Tante de Trmérillon au tommei 

IH G du plut ^ut calibre que Ton puiaae introduire dans Tccil de la cbappe. . . . 

I P O grand axe de la tecüon faite par le plan de bote de Tcctou 

, ^ Diamètre / petit axe de la même aection « 

\ Y grand axe de la accdon faite au quart de lepaiMeur dn socle 

Cbappe / j p^tit axe de la même aeelion, 

( [a R du cercle qui termine la partie inferieure de la cbappe.. 

Epaiaaenr. D E du «ode 

Langueur totale de Tcmérilion 

9® Dimensions des deux f'randes mailles sans état infrrmdt/iaiVet entre Cémérillon 
• et les deux grandes mailles de forme triangulaire. 

Diamètre. fi b du fer dcj maillea 

Longueur C d mcanrée tniérienrement 

logeur e & mc-mrcc idem 


3* Dimensions des deux grandes mailles de forme triangulaire. 

Diamètre. f g du fer dea deux maillea 

Epataaeur k j dn fer dans la partie iDfèneure de la maille. 

Longueur g j meaurée exlérieu: ement 

Largeur rn D meaurée idem 

Saillie 1 k de Tarête placée au milieu de la partie infc'rieure dea maillea . 

4* Dimtnsions des quatre mailles sans étai passées dans les mailles de forme triangulaire 
et auxquelles doivent s*adapter les quatre câbles. , 

Diamètre p q du fer dea maillea. : 

Longueur k p meaurée intérieurement 

Largeur V S mesurée idem 


meaurée inténeuremenl., 


Force d'épreore dea émérillona d'affourche. 


Nota. L'émcrillon d'aflburebe, dont la planche 3 repréaente le tracé» eat l’ancien éraértlfon, 

L'émérillon dont lea dimennions sont donncca ci-dcaaua a été adopté pour le aerrice de 1a marine » par nue déciaion minlatériene 
du It inara 1837. ( Voir la planche 5.) 
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Émérillons d^affburche. 


Planche 5. 
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Tableau n" 9. 


Étalingiires mobiles pour les 



FUtqnc* AA 

E 


BMiea. 


Diâinêtre k rextréiaité 

Tolet ou Aigainot .... T T| Rayon de Tare de cercle an ulon 

Épaisseur ao ulom» .a..... 

Longueur * « 

\ 

Largeur ^ 

t 

Epaisseur .'A . , 

Écartement 

I 

Dtamèire. , . . t « . . 

Tourillon C Diamètre....'... 

Longneur totde.. 

Distance du centre de rotation au centre de rœil de la ^ueuc. . é . • . 
Distance do centre de rotation à rextèrienr du crocbci. . . . • .C« 

Largeur au centre de roution 

Largeur à Tœil. ...T. . 

Largeur à rextremite' de 1a queue !... 

Largeur à la naiseance de la queue. 

largeur an crochet «J.. 

Epaiascur. 


Lerier. 


BD 


l 


Diamètre de ffleH.. 


I Epauaeor de la bande anterieure 

Epaisseur de la bande supérieure et poaténenre. 
Largeur des plates>bandes 


i Calibre du fer du maillon. 

a b Loopieur n>enrà interieoraDent. 
e t L.rge<.rm..nrt..DtérKur.m«L.. 

.I.i itu I i C.librc du fer dn maillon 

1 r<iulmmrc mobil. / N ) Œ«ilIon do ciMc. (Un. ic<|Oel\ , 

a relaliDgure mobile. ^ ™ j est paasd le grelin ( gt* Longueur mcfurce intérieurement. 

( cd Largeur mesurée miéneuremcnt. . 
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'J^les-Chalnes de 54 à 40 milltmhtres. 


ÉTALINGURES MOBILES POUB CÀBLES-CHaInES DE 

OBSERVATIONS. 

m 

59 

minim. 

50 

miUfiiL 

48 

BilUa. 

46 

millifii. 

44 

mtUiiD. 

49 

mtlUm. 

40 

milUm. 

64 

58 

50 

48 

46 

44 

48 

40 


81 

78 

75 

78 


66 

63 

60 


54 

58 

50 

48 

46 

44 

48 

40 


384 

370 

356 

348 

388 

314 

300 

886 


ICI 

156 

150 

144 

138 

138 

186 

180 


*7 

86 

85 

84 

83 

88 

81 

80 


65 

53 

51 

49 

47 

45 

43 

41 


54 

59 

50 

48 

40 

44 

48 

40 


54 

58 

50 

48 

46 

44 

48 

40 


I.89S 

1,850 

1,808 

1,166 

1,184 

1,088 

1,040 

998 


930 

900 

870 

840 

810 

780 

750 

780 


310 

300 

890 

880 

870 

860 

850 

840 


1>6 

188 

118 

114 

110 

106 

108 

98 


104 

100 

96 

98 

88 

84 

80 

76 


48 

46 

45 

44 

48 

41 

40 

38 


78 

70 

68 

66 

64 

68 

60 

58 


88—78 

80—70 

78—68 

76 — 66 

74—64 

78—08 

70—60 

68*“^8 


41 

40 

39 

38 

37 

36 

34 

33 


48 

40 

38 

36 

34 

38 

30 

88 


54 

58 

50 

48 

46 

44 

48 

40 


87 

86 

85 

84 

83 

88 

81 

80 

Le im mI pir 

!«■ <in— i»M8 rfa tt da «ar^a dorvtnt «!»• 

109 

105 

101 

97 

93 

89 

85 

81 

•■dptr. 

60 

58 

58 

54 

58 

50 

48 

46 


870 

860 

850 

840 

830 

880 

810 

800 


70 

68 

60 

64 

69 

60 

58 

56 


64 

68 

60 

58 

50 

54 

58 

50 


850 

830 

880 

810 

800 

198 

184 

176 


185 

115 

110 

105 

100 

96 

■ 

■ 
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Tableau n* lo. 


( 1 ** ) 


Etalingures mobiles pour les 


DÉSIGNATION DES DIMENSIONS 

RAPPORT 
Ota DiME^sions 
au diamètre 
du 

fer dea maillonj. 


Diemètre du fer du nainoo obloDg. 

I.M ' 



1,95 


1 1 

. ^ Longueur mcsaréc eo dedans 

11,56 

Il /CD Diamètre d« U tële 

3.S7 


M N Diamètre du trou 

1,90 


I J Diamètre du fer du crochet au collet, et èpaiuear de U tète 

1,95 



0.94 


Dietance du centre du (rouii la ligne A X 

»,34 


Traceur ordontUts de la coa«r&e intérieure du crochet 



1 reportées aux axej ftX &y. 



1 a I Ordonnée du j>oim T 

0,15 

Crochet ( 



\ 

a h Abciwe dn pohil II 

0.50 


a b Ordonnée du point C répondant au milieu du premier madlon H 

9.6f 


b C AbeUoe dn même poinc 

1,54 


a d Ordonnée du point C répondant au sommet infénenr dn premier maillon B. . . 

5.81 



1.54 


a f Ordonnée dn point g répondant au milieu du grand raatllon A>* 

10.50 



0,833 

• 


14,50 

\ 


1,115 


V 

1.40 


Longneur mesurée intérieurement.. 

4.115 


Diamètre du fer de la bagne «««» 

1.115 



1,33 


Longueur prise en dedans 

1.54 

1 -- 

$ 
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Planchf, ■« 


Bittes et . des Plaipses de frottement ponr le pied des Bittes. 


RAPPORT 

DES DIMBHSIORS 

■a diamètre 
du fer des matlIoDS. 

MANCHONS DE LA TÊTE DES BITTES HT PLAQUES DE FROTTEMENT 1 

POUR LS PIED DU BITTBS POUR CÂSLSD-CH aInU OS II 

56 et 54 
millim. 

59 et 50 
millim. 

48 et 46 
millim. 

44 el 49 
millim. 

40 el 3* 
ratllim. 

36 Cl 34 
millim. 





11.50 

700 

650 

600 

550 

500 


400 

350 

300 

950 

10,70 

599 

556 

5t4 

471 

498 


349 

300 

957 

914 

0,»0 

54 

46,8 

43,9 

39,6 

36 

39,4 

98,8 

95.9 

91,6 

18 

8,70 

487 

. 459 

418 

383 

348 

313 

978 

944 

909 

174 

«,00-H 100“^ 

436 

419 

388 

364 

340 

316 

999 

968 

944 

990 

9,00 -f- IOO»/“ 

604 

568 

539 

496 

460 

494 

388 

359 

316 

980 

‘ 

6,50 -è- 100 •/■ 

564 

538 

519 

486 

460 

434 

408 

389 

356 

330 

0,45 de la longe 

953 

919 

9.10 

919 

907 

195 

184 

179 

160 

149 

1,95 

67 

69 

58 

53 

48 

43 

38 

34 

99 

94 

O.SO 

34 

31 

99 

96 

94 

99 

19 

17 

14 

19 

0,30 

17 

16 

14 

13 

19 

11 

10 


8 

7 
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■armlures pour les traversins des Bittes. 


Planche 4 


GARNITURES DES TRAVERSINS DES BITTES POUR CABLES-CHAINES DE 


Otâ DIMEK8I05ft 
au diamètre 
dq fer de« mailloDK. 

^ 










5C et 54 
millnn. 

53 Cl 50 
millim. 

48 cl 46 
miilim. 

44 et 49 
mHlim. 

40 et 38 
millim. 

36 et 34 
millim. 

39 et 30 
roiflim. 

98 et i6 
millim. 

94 et 99 
millim. 

90 cl 18 
miilim. 

15,00 -4- iOO»/» 

1,500 

1,400 

1,300 

1,900 

1,100 

1,000 

900 

800 

700 

600 

7,00 -4- ISO»/» 

541 

514 

486 

458 

430 

401 

374 

346 

318 

990 

6,00-4- 80»/" 

4IG 

391 

368 

344 

310 

196 

979 

148 

114 

900 

0,70 

39 

36 

34 

31 

18 

95 

11 

90 

17 

14 

0,60 

34 

31 

19 

16 

14 

99 

19 

17 

14 

19 

0,70 

39 

36 

34 

31 

18 

95 

11 

10 

17 

14 

0,60 

34 

31 

19 

96 

14 

11 

19 

17 

14 

19 

1,00 

119 

104 

96 

88 

80 

79 

64 

56 

48 

40 

0,70 

39 

36 

34 

31 

18 

95 

99 

90 

17 

14 

0,40 ' 

■ 

91 

' 

19 

18 

16 

14 

13 

11 

10 

8 



Approuvé : 

Paris, le 20 août 1836. 

\ 

IJ Amiral, Pair de France, Ministre de la marine et des colonies. 

Signé DUPERRÉ. 
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LINGUETS DE CHAINE. 
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Tableau i. Planche 2. 

Tableau des dimensions des chemins de chaîne. 


légende. 

DIMENSIONS DES CHEMINS DE CHAINE POUR LINGIET. 

m 

m 

m 

N» 4. 

b: 

A 

m. 

m. 

m. 

R). 


A. * 

1,C08 

1,392 

1,200 

1,121 

1,0 lâ 

B 

1,150 

1,100 

1,000 

0,900 

0,750 

C 

0,1 IC 

.0,370 

0,321 

0,292 

0,202 

D 

0,288 

0,255 

0,222 

0,202 

0,1 80 

E 

0,218 

0,220 

0,192 

0,171 

0,IG0 

F 

0,251 

0,220 

0,197 

0,177 

0,157 

G 

0,101 

0,115 

0,127 

0,115 

0,103 

6 

0,075 

0,007 

0,058 

0,053 

0,018 

0 

0,057 

0,050 

0,013 

0,010 

0,030 

b 

0,083 

0,071 

0,001 

0,058 

0,052 

C 

0,070 

0,008 

0,000 

' 0,051 

0,018 

i 

0,027 

0,021 

0,020 

0,018 

0,017 

a 

0,070 

0,000 

0,055 

0,016 

0,011 

d. . 

0,082 

0,075 

0,065 

0,058 

0,052 

c. . 

0,031 

0,030 

0,020 

0,021 

0,021 

b. . . ; 

0,053 

0,017 

0,011 

0,039 

0,033 

f 

0,015 

0,011 

0,013 

0,012 

0,011 

K 

0,513 

0,185 

0,122 

0,382 

0,312 

I 

0,085 

0,070 

0,006 

0.060 

0,054 

k 

' 0,038 

0,033 

0,027 

0,027 

0,021 

L 

0,139 

0,117 

0,103 

0,096 

0,082 

J 

0,117 

0,110 

0,092 _ 

0,080 

0,078 

t 

0,028 

0,020 

0,021 

0,018 

0,017 

m 

0,084 

0,076 

0,065 

0,060 

0,052 
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LÉGENDE. 

DIMENSIONS DES CHEMINS DE CHAINE PODR UNGCET. 

N» I. 

N» S. 

N» 3. 

N® 4. 

N® 5. 


M. 





Z 

Ü.Oli 

0,1)39 

0,034 

0,030 

0,038 

Y 

0,171 

0,159 

0,134 

0,113 

0,106 

x' 

0,006 

0,000 

0,053 

0,048 

0,043 

Z 

0,090 

0,079 

0,070 

0,063 

0,056 

m' 

0,035 

0,033 

0,095 

0,034 

0,030 

n' 

0,050 

0,045 

0,039 

0,035 

0,031 

a' 

o,oir 

0,033 

0,030 

0,019 

0,017 

b' 

0,080 

0,070 

0,064 

0,067 

0,051 

c' 

0,060 

0,055 

0,046 

0,044 

0,013 

e* 

0,018 

0,038 

0,OM 

0,030 

0,018 

d' 

0,035 

0,033 

0,037 

0,017 

04)13 

f 

0,061 

0,055 

0,048 

0,044 

0,040 ' 

g 

0,063 

0,066 

0,060 

0,044 

0,043 

N' 

0,310 

0,377 

0,339 

0,090 

0,196 

R' 

0,153 

0,134 

0,119 

0,195 

0,113 

A' 

0,080 

0,070 

0,063 

0,066 

0,050 

H 

0,458 

0,405 

0,363 

0,330 

0,383 

h' 


0,066 

0,067 

0,063 

.0,040 

C 

0,139 

0,139 

0,114 

0,109 

o;o9i 

E' 

0,360 

0,330 

0,103 

0,173 

0,163 

D' 

0,130 

0,111 ; 

0,098 , 

0,089 

0,079 

F. 

0,338 

0,393 : 

0,154 

0,»D 

0il05 

G' 

0388 

0,143 

0,106 ' 

0,185 

0,158 
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LEGENDE. 


DIMENSIONS DES ÉCUBieRS POUR LINGUET. 




N » ». 

B 

N * 4 . 

B 


Me 

m . 

M 

a * 


A 

0,600 

0,S39 

0,461 

0,419 

0460 

a 

0,044 

0,539 

0,034 

0,030 

0,098 

b 

0,047 

0,044 

0,039 

0,035 

0,030 

B 

0,335 

0,995 

0,959 

0,944 

0,915 

I 

0433 

0,843 

0,966 

0479 

0465 

C 

0,350 

0411 

0,961 

0,945 

0,915 

D 

0465 

0497 

0463 

0,946 

0415 

E 

0494 

0469 

0,990 

0,919 

0,188 

F 

0,188 

0,150 

0,198 

0,117 

0,097 

H 

0,848 

' 0,955 

0,775 

0,671 

0,590 

G » 

0,414 

0,379 

0439 

0400 

0,968 

0 

0,011 

0,010 

0,010 

0,010 

0,008 

f 

0,044 

0,036 

0,039 

0,030 

0,098 


0433 

0,031 

0,094 

0,099 

0,099 


0,019 

0,017 

0,017 

0,015 

. 0,013 

e 

0,035 

0,033 

0,099 

0,097 

0,093 


Le* aittn* diaruioni *oat k prendre rar le* chemin* de cbeîne. 
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Tailead R* 4 . 


Plarchb 3. 


Tableau des dimensions des cous de cygne des marteaux pleins. 
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Plancbb s. 


Les dhnensioos des supports des leviers, lorsqu'ils agissent sur les cous de cygne des 
marteaui j)leins, sont les mêmes que celles des supports des leviers, lorsqu'ib agissent 
sur les cous de cygne des marteaux brises, à fexception des dimensions A et B, qui sont 
pour les marteaux pleins. 



N» I. 

N» 1. 

N" 3. 

N» 4, 

N* 5. 


m. 


B. 



A 

0M% 

0,104 

o,o»s 

0,017 

0,080 

B 

0,817 

0,096 

0,647 

0.S86 

0,633 


Errata four U tracé, 

La lettre b, qui représente la distance de la partie supérieure de i'sxtrcniité du cou de cygne à 
la ligne horizontale, a c'té oubliée sur la figure. 
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LEGENDE. 


0,069 

0,046 

0,906 

0,199 

0,990 

0445 

0,100 

0490 

0,040 

0,045 

0,139 

0,190 

0,007 

0,007 

0,183 

0,167 

0,905 

0,184 

0,185 

0,167 

0,335 

0403 

0,045 

0441 

0,596 

0,549 

0,100 

0,169 

0,061 

0,055 

0449 

0,995 

0,093 

0,093 

0,173 

0,161 

0,103 

0496 

0,900 

0,900 

0,069 

0,069 

0,056 

0,049 

0,173 

0,149 

0,073 

0,067 

0,065 

0,058 

0400 

0473 

0,140 

0,139 

0,319 

0,983 

0,198 

0,189 














2: s 


TaSLEAO K* r 


( •<* ) 


Plawchb 4 


Tableau des dimensions des cous de cygnes des martecaix 

brisés. 


DIMENSIONS DES COCS DE CYGNES DES MARTEAUX BRISÉS, 


POOft LIJfGDIT. 


LEGENDES. 

N* 1. 

N» 8. 

N» 3. 

N» 4 . 

N« 5. 

tA 



m. 


m. 

A 

0,504 

0,451 

0,393 

0,357 

0,399 

B 

0.0T8 

0,070 

0,069 

0,056 

0,050 

C 

0,0TS 

0,065 

0,056 

0,050 

0,046 

D 

0,146 

0,139 

0,114 

0,104 

0,095 

E 

0,110' 

0,119 

0,099 

0,088 

0,078 


0,100 

0,089 

0,078 

0,070 

0,069 


0,100 

0,089 

0,078 

0,070 

0,069 

H 

0,116 

0,107 

0,090 

0,085 

0,079 

I 

0,073 

0,071 

0,058 

0,051 

0,048 

Q 

0,133 

0,151 

0,109 

0,078 

0,044 


0,39s 

0,331 

0,308 

0,960 

0,963 


0,081 

0,074 

0,069 

0,058 

0.056 


0,083 

0,075 

0,073 

0,059 

0,058 


0,080 

0,069 

0,069 

0,056 

0,070 

a 

0,0S3 

0,047 

0,040 

0,036 

0,035 

M 

0,140 

0,119 

0,110 

0,090 

0,131 

N 

0,088 

0,075 

0,065 

0,061 

0,050 

0 

0,068 

0.060 

0,059 

0,048 

0,049 

P 

0,Slt 

0,467 

0,408 

0,367 

0,330 

e 

0,010 

0,007 

0,007 

0,096 

0,005 
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Tableau n* 9 


( »<4 ) 


Planche 4. 



T 

0,078 

0,078 

0,067 

0,068 

0,058 

f 

0,087 

0,088 

0,019 

0,081 

0,081 

e 

0,033 

0,051 

0,045 

0,036 

0,038 

q- 

0,010 

0,010 

0,008 

0,008 

0,007 

c 

0,017 

0,017 

0,081 

0,015 

0,014 

d 

0,088 

0,088 

0,087 

0,080 

0,014 

D 

0,786 

0 , G 15 

0,519 

0,588 

0,481 

I 

0,445 

0,395 

0,384 

0,315 

0,884 

H 

0,895 

0335 

0,818 

O4I6 

0,105 

g 

0,036 

0.034 

f 

0,030 

0,086 

0,084 

1 


















f •< ï* B N N > = O. G H ç/2 ^ g; O ^ 


( HO ) 
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Tablrac h* 11. 


Planche 5. 


Tableau des dimensions des pihees intermédiaires 
des marteaux brisés. 


LÉGENDE. 

niMICNSlONS DES PIÈCES INTERMÉDIAIHES 

Dits MASTEAl'X DniSrf POUft LlXCCtTS. 

N* 1. 

N® 2. 

N» 3. 

N« A. 

N» 5. 


m. 

ta. 

OB. 


n. 

A 

0,168 

O.MO 

0,133 

0,110 

0,100 

c 

0,07 J 

o,o;.7 

0.057 

O.OIG 

0.011 

D 

0,183 

O.IGi 

0.U5 

0,131 

0,119 

a 

0,011 

0,010 

0,010 

0,009 

0,008 

K 

0,350 

0.333 

0,197 

0.177 

O.IÛO 

d 

0.031 

0,(K) 1 

0,038 

0.03G 

0.U91 

C 

0,013 

0.01 i 

0,011 

0,007 

0.005 

Z 

0.017 

O.OIG 

0,016 

0.01 4 

0,013 

e 

0,033 

0,020 

0,036 

0,030 

0,090 

f 

0,018 

0.030 

0,010 

0,01 6 

0,014 

g 

0,0SS 

0,050 

0,013 

0,008 

0,033 

h 

0,095 

0,035 

0,031 

0,010 

0,017 

O 

0,033 

0,031 

0,018 

0,01 0 

0,011 

s 

0,031 

0,021 

0,01 G 

0,015 

0.01 1 

t 

0,033 

0.030 

0,017 

O.OIG 

0)015 

V 

0,036 

0,024 

0.033 

0,019 

0,017 

V 

0.132 

0,023 

0,108 

0,090 

0,083 

M . . 

0.128 

0,119 

0,103 

0,000 

0,081 

N 

0.1 G 1 

0,151 

0,130 

0.1 SO 

0.1 OG 

O 

0,01 1 

0,010 

0,036 

0,030 

0,035 

P 

0,380 

0.318 

0,319 

0,203 

0,180 

Q 

0,080 

0,078 

0,070 

O.Of.3 

0.05G 

R 

0,109 

0.097 

0,087 

0,078 

0,070 

S 

0,070 

0.0G7 

0,0G0 

0,053- 

0,016 

'1' 

0.057 

0.030 

0,010 

0,043 

,010 

q 

0,031 

o.r,i8 

O.OiC 

O.OIG 

0,01 .1 

r 

0,030 

0,030 

0.033 

0,091 

0.019 


Les antrea dimenaionj font à prendre enr 1rs pièces Uterafes. 
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Tadu.au n" 12. 


Planche 5. 


Tableau des dimetisions des supports des a-xes 
de rotation. 
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Fableau N* 13. 


Planche 6. 


Tableau des dimensions des pièces composatil le système 
d^ écartement des pièces latérales des martcaitx brisés ^ ainsi 
que du boulon d^assemblagc de ces pièces avec la pièce in- 
termédiaire. 


DIMENSIONS DES PIECES CI-DESSUS MENTIONNEES 

POUR LINCtKT. 
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LÉGENDE. 

DIMENSIONS DES PIÈCES CI-DESSUS MENTIONNÉES 

POVt LtnCUfcT. 

N® 1. 

N» 3. 

N» 3. 

N« 4. 

N» 5. 


n. 



ta. 


h 

0,01 s 

0,018 

0,016 

0,016 

0,016 

k 

0,018 

0,018 

0.016 

0,016 

0,016 

I 

0,010 

0,010 

0,036 

0,036 

0,036 

T 

0.02G 

0,031 

0,033 

0,030 

0,018 

y 

0.03} 

0,030 

0,018 

0,016 

0,015 

X 

0.010 

0,008 

0,007 

0,006 

0,005 

N 

0,038 

0,036 

0,033 

0,031 

0,019 

Y 

0,170 

0,155 

0.1 13 

0.188 

0,114 

P 

0,133 

0,111 

0,097 

0,085 

0,079 

1 O 

0.033 

0,031 

0,016 

0,015 

0,013 

Q 

0,076 

0,070 

0,061 

0,058 

0,050 

1 R 

0,033 

0,030 

0,037 

0,033 

0,033 

P 

0,037 

0,036 

0,027 

0,026 

0,033 

T 

0,031 

0,030 

0,015 

0,015 

0,013 

s 

0,039 

0,039 

0,037 

0,036 

0,033 



0,010 

0,018 

* 0.016 

0,013 

0,011 

s 

0,158 

0,153 

0,131 

0,130 

0,108 

Les ftQtret dîmcnscoiu sont • prqadre sur U pièce iotermcilidire et les p;èces fstéralcs. 
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IV' PARTIE. 

AUTRES OUVRAGES EN FER. 
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TABLES DES DIMENSIONS. 
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Tau4sai; ir 1 


( »66 ) 


Plahcus I. 


ENCLUMES. 


Grosses enclumes, à table rose, à deux bigornes renflées jMtr 
dessous, l*une ronde, l*autre raiTée, à pied en forme de 
patins. 


LEGENDE. 

TYPE 
de 1 MàxKK 

de 

longoeur, 

DIMENSION DES ENCLrMES DU POIDS de | 

400 Lilog. 

600 Lilog. 

600 kilog. 

700 kilog. 

BOO kilog. 


B. 

M. 

». 

■ 1 . 

m. 


A 

I,0«0 

1,137 

I.S35 

1,303 

1,370 

1,433 

B 

0,411 

0,479 

0,616 

0,548 

0,677 

0,603 

C 

0,H3 

0,638 

0,676 

0.719 

0,756 

0,791 

D 

0,483 

0,549 

0,591 

0,639 

0,663 

0.698 

E 

0,069 

0,078 

0,084 

^.090 

0,094 

0,079 

F 

0,876 

0JI4 

0,338 

0,359 

0,378 

0,395 

G . 

0,755 

0,858 

0,985 

0,983 

1,034 

1,081 

H 

0.17S 

0,196 

e,3ii 

0,381 

0.336 

0,846 

I 

0,846 

0,178 

0,300 

0,319 

0,336 

0,351 

C 

0,088 

0.033 

0,034 

0,036 

0,038 

0,040 

a 

0,048 

0,048 

0,051 

0,055 

0.067 

0,060 

b 

0,036 

0,038 

0,031 

0,038 

0,034 

0,036 
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Tableau n* s. 


Planche 1. 


Enclumes J à table rase, à deiuv bigornes cvidces pai'-dessous , 
l^une ronde, Vautre carrée, à pied plein. 


LÉGENDE. 

TYPE 

OB 1 vrTKe 

loD^rar , 
peMoC 
370 Lilog. 

DIMENSIONS DES ENCLUMES DU POIDS 

DB 

50 kîlog. 

75 kUog. 

100 kîlog. 

h 

300 Lilog. 

360 Ulog. 



m 

m. 


B. 


M. 

A 

1,000 


0,043 

0,718 

0,833 

0.905 

0,975 

B 








C, D 

0,404 

0,330 

0,363 

0,390 

0,333 

0,306 

0,394 

E 

0,37ï 

0,31» 

0,343 

0,307 

0,300 

0,337 

0,363 

F 

0,19» 

0,109 

0,137 

0,138 

0,158 

0,174 

0,187 

G 

0,170 

0,097 

0,111 

0,133 

0,140 

0,144 

0,166 

H 

0,04^ 

0,030 

0,034 

0,038 

0,043 

0,018 

0,051 

I 

0,170 

0,097 

0,111 

0,13» 

0,140 

0,114 

0,166 

J.. . . 

0,310 

0,194 

0,333 

0,344 

0,379 

0,308 

0,331 

K 

0,03» 

0,018 

0,031 

0,033 

0,030 

0,039 

0,031 

L . . 

0,0»7 

0,015 

0,018 

0,019 

0.033 

0,034 

0,036 

M,N 

0,033 

0,018 

0,031 

0,033 

0,036 

0,039 

0,031 

0. 

0490 

0,333 

0,355 

0,381 

0,330 

0,353 

0,373 



Errata 

pour If (racé. 




Retrancher la lettre E placée entre 

[e point J et le point B, bigorne de droite. 
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Tableau n° 3. 


Planche 1. 



Enclumes à table rase, à deux bigornes, l*une ronde , 
l'autre carrée , à pied plein. 
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Tableau N* 4. 


Plancha t. 


Enclumes P à table relevée, à deux bigornes, Vwie ronde 
et Vautre carrée, à deux pieds. 


LÉGENDE. 

TYPB 

DE 1 BCTEE 
de 

priant 
366 Ul»|. 

DIMENSIONS DES ENCLUMES DU POIDS 

DB 

150 kilog. 

900 kilog. 

950 kilog. 

300 kilog. 

350 kilog. 

400 kilog. 


M. 

». 

.. 

m. 

». 

■n. 

». 

A 

1,000 

0,741 

0,810 

0,879 

0,934 

0,983 

1,030 


0,412 

0,305 

0,330 

0,361 

0,385 

0,397 

0,414 

c 

o.m 

0,118 

0,140 

0,158 

0,174 

0,189 

0,303 

D 

0,411 

0,305 

0,330 

0,301 

0,385 

0,397 

0,414 


0,474 

0,351 

0,387 

0,415 

0,443 

0,466 

0,488 


0,130 

0,170 

0,188 

0,909 

0,915 

0,996 

0,137 


0,093 

0,009 

0,070 

0,081 

0,087 

0,091 

0,093 

H 

0,4B3 

0,374 

0,394 

0,414 

0,451 

0,467 

0,497 

I 

0,073 

0,054 

0,059 

0,064 

0,008 

0,071 

0,075 

K 

0,318 

0,130 

0,159 

0,170 

0,191 

0,311 

0,317 

L 

0,091 

0,008 

0,075 

0,081 

0,086 

0,090 

0,095 

a, b 

0,019 

0,009 

0,009 

0,010 

0,011 

0,011 

0,019 

M, N 

0,906 

0,153 

0,108 

0,181 

0,193 

0,101 

0411 

0 

0,110 

0,150 

0,176 

0,190 

0,909 

0,111 

0,999 

1» 

0,067 


0,055 

0,059 

. 0,061 

0,066 

0,069 

Q 

0,343 

0,154 

0,180 

0,301 

0,310 

0,337 

0,353 

O. . . . 

0,031 

0.094 

0,096 

0,018 

0,030 

0,031 

0,033 

R 

0,066 

0,011 

0,010 

0,049 

0,069 

0,065 

0,058 

S 

0,906 

0,153 

0,168 

0,181 

0,199 

0,101 

0,319 

C 

0,014 

0,018 

0,019 

0,011 

0,011 

0,013 

0,025 

T 

0,111 

0,090 

0,099 

0,107 

0,113 

0.190 

0,116 
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Tablsao n* 5. 


Planche l 
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Tableau n* 6. Planche 3. 

MÈCHES DE CABESTANS. 

Dimensions des mcche» en Jer pour cabestans à deux cloches f 
des bâtiments de divers rangs. 



A L.onguPar de la pnrtiun conique qui traverse la 
cl.iclic fupdncurc 

B lAongururdc U portion cyHtrdriquc comprise entre 
les deux cloches. 

C' Longueur de la portion conique compnse entre la 
portion crütidrique et le dessus du pivot 

O Longueur du pivot 

Fl (.ongueur totale de la mèche, 

P Diamètre de la portion cylindrique comprise entre 


les deux cloches . 


Dianièirc de la portion cütiiqiiej i la base inférieure . (i 
qui traverse la cloche supr-t .. 

rj^ure ( supérieure 1 1 

Diamètre de la portion coniquef ^ I» hase sopc'rieurc. I 
qui traverse la cloche infe-/ à la base inferieure, au-l 
Heure | dessus du pivot. . J ^ 

iv Diamètre du pivol 

L Ijirgeur de rentaille pratiquée au-dessns du pivot 
* pour recevoir le collier qui. doit supporter la 
cloche infe'rieurc 

& Profondeur A'idrm, xdem 

M Largeur de l'entaille pratiquée sur la portion cv lin- 
drique dralinee à recevoir un collier, pour em* 
pécher Tascfnsion de la mèche 

O l**of-indeor de cette entaille 

^ Distance de cetu «oiAilIe au haut de la portion cy- 
lindrique 



0,Î70 

o,air> 

0,180 

0,243 0,210 

0,180 0,100 
0,180 0,100 

0,060 0,050 

0,010 0,010 


0,340 0,320 



1 rilKGATU 

de 60 
et de SS. 

de 46. 

au 

1,290 

m. 

1,28'I 

0,800 

0,700 

1,430 

1,450 

0,210 

0,210 

3,750 

3,610 

0,230 

-0,200 

0,181 

0,160 

0,153 

0,133 

0,207 

0,180 

0,153 

0,133 

0,153 

0,133 

0,060 

0,060 

0,010 

0.010 

0,070 

0,000 

0,010 

0,010 

0,300 

0,28(1 



Nota. Le tniu tunmdc /, pratique' au haut de la mecîic, IVnlailîc n de la goupille de re- 
père et les entailles o*o’o\ etc. , des clavettes destinées à unir la mèche aux deux cloches, 
seront cxc'cutcs dans les ports en ni^rme temps que les pièces qui s’ajustent sur ces jiarties 
de la inccbe. 
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Planche 3. 


Dimensions des mhches à long pivot pour cabestans 
à une seule cloche. 


LÉGENDE. 

r*t»- 
eaaox 
éc 100, 
4*B0 
MAem, 

TAia- 

MAVZ 

dtM, 

de 60 
tt de St. 

nà~ 

OATU 

de 46 
et 

eerratie» 

de». 

■aicu 
de 60 
rtbHeke 
de 16. 

aolLarrai. 




«. 

BU 

au 

A LoDgDenr totale 

§ 

0 

3,16 

3,16 

3,11 

H Longveiir de !a partie pyramidale. . 

Ê 

0 

1,36 

1,36 

1,36 

0 Loogueur de la portioo conique oo plrot 

s 

. 0 

1,90 

1,90 

1.8S 

E Cdtd du carré de la portion pyramidale k U base. . . 

0 

• 

0 

0,H 

0,13 

0,10 

•4 

O Cdtédii carré de U portion pyramidale an commet.. 

f 

0 

0,10 

0,08 

0,07 

F Diamètre de la portioo coqlqnc à l’étambrai 

0 

0 

0,14 

0,13 

0,10 

O Diamètre de la portion conique an pied 

0 

0 

0,10 

0,08 

0,07 


21 
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Tableau s ” 8 . Planche 3. 

Dimensions des mèches renversées à embase conù/tief 
pour cabestan à une seule cloche. 


LÉGENDE. 

VAJ«- 

■aiei 

de ItO, 
d« 100 
et de 00. 

aBAV'l 
de 81. 
frégatee 
4e CO 
rl de 5i. 

aai- 
OAT» 
de 48 , 
e<^eitee 
de M, 
de li, 
et 

eorrettee 

de 

cK«r|[e. 

coa- 

VttTTE«> 
BlUot, 
bricli 
deSO 
et de 16. 

aaiota- j 
triBM. 1 
gurletiet , , 
eiv. 

A l»tigueor de U portion de fa arcbe qui traverae la 

.. 

n. 

w. 

n. 

B. 

rioche. 

i,iao 

1,130 

1,140 

1,150 

1,150 

H llautenr de l’embaM comqoe 

o.oeo 

0,070 

0,060 

0,050 

0,050 

C 1-^n^eurde fa portion conique 

0.450 

0,400 

0,3ô0 

0,300 

0,950 

O Longueur de la ri». * 

0,140 

0,110 

0,100 

0.100 

0.080 

R fyonguear totale | 

1 

1,790 

1,710 

1,650 

1,600 

1,530 

F Diamètre de fa mèclie au aominet 

O.liO 

0,105 

0,090 

0,086 

0,075 


0,160 

0,140 

1 

0,190 

1 

0,110 

0.100 

H Diamètre de la partie aopèrieure de l'embate co- 

nique 

0,140 

0,110 

0,180 

0,166 

0.150 

I Diamètre de la portion conique à la kaæ tnpèrieure 

0,160 

0,140 

0,110 

0,110 

o.too 

K. Diamètre de la portion conique à la baæ inférieure 

0,080 

0,070 

0,060 

0,050 

0.050 

L Diamètre de la rif 

0,080 

0,070 

0,060 

0,050 

0,050 

M Épaiffeur de Fècrou 

0,050 

0,050 

0,040 

0,035 

0,035 

N Largeur de Fécrou 

L. , 

0,160 

0,140 

0,110 

0,100 

0.100 
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Tableau s" 9 


Planche 3 


VIS DE VERRIN 


Dimensions dhine vis de verrin et de son écrou, 


Donneur de l« tm * 

Diamètre de la via en dedana du filet 

— ■ ■ ■ ' ■ en dehora du filet,. 

Hauteur du filet 

IntrrraUe entre (ea fileta . 

Tlantcor de l’erafiaae 

Diamètre de l'embase 

Hauteur de b partie toarméc entre fembact et la noix du aerrio.. • 

Diaa»è«re de celle partie le«r»de, a aee urd e au milieik 

Ilanieor de la noix, ou partie carrée qui porte lea trous de» barrea< 

Eqvarriaaage de la noix. 

Diamètre dea troua dea barrea 

Hauteur de la partie tournée entre 1a noix et le chapeau 

Diamètre de cette partie tournée à aa haac 

... . k aa partie aupérieure 

Hauteur du chapeau . ou aasiette mobile (a) 

Diamètre de la baae do cliapeau 

■ ■ ■ du deaaos du obApeau 

— ■ — de l'axe autour duquel tourne le chapeau 

IxHigueur totale 


Hauteur totale de fécrou. 

■ de la parue hombe'e 

' ■■ de» oreille» 

Largeur de» oreille» 

Épaisaenr des oreille» 

Diamètre extérieur de l'écrou b la baae 

■ i en deesu» dea oreille».. . , 

■ ■ ■ au bas de» oreille» ...... 

' au haut de» oreflle» 

Grand diamètre de la partie bombée 

I.e dtamefre intérieur rat égal au diamètre de la vi» ou k. 

Le rdei eit le même que celui de la vi». 


ÊCMMI 


(a) L'axe autour duquel tourne le chapeau e»t terminé par une rirure qui empêche que ce 
diapeau ne sorte de aa place. Le dessus du chapeau n'est point une surface plane «.niai» doit être 
concave , afin que se» bords seulement puissent l'appliqner contre Fobjet quHl t'agit de soulever. 
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Tableau n” lo. Planche 3. 

CLEFS DE MATS DE HUNE, 


Dimensions des clefs de mâts de hune en fer corroyé 
pour les bâtiments de tous rangs. 


vtr«éiO« 

âf 

«Icfe. 

LONGUEUR 

TOTALS. 

A 

ÉPAISSEUR 
on ' 

BAOTBOB 

Torticde. 

B 

LARGEUR. 

c 

LONGCECR 

do 

BBKFORT 

qui 

forme U tète. 

. D 

ÉPAISSEUR 

dn 

BeBPOBT 

qui 

forme b tdte. 

E 

DIAMÈTRE 

DBS TROCS 
pour le passage 
des * 

aiguillettes. 

F 


B. 

m. 

B. 

B. 

m. 

■■ 

1 

1,15 

0,155 

0,115 

0,13 

0,040 

0,015 

B 

1,10 

0,160 

0,110 

OJl 

0,040 

0,015 

B 

1,0» 

0,140 

0,110 

041 

0,035 

0,015 

B 

1,00 

0,130 

0,100 

0,10 

0,030 

0,015 

6 

0,95 

0,110 

0,095 

0,19 

0,030 

0,015 

6 

0,90 

0,110 

0,090 

0,18 

0,030 

0,015 

7 

0,8» 

0,105 

0,085 

0,17 

0,015 

0.015 

0 

0,00 

0,100 

0,000 

0,16 

0,015 

. 0,010 

9 

0,75 

0,095 

0,075 

0,15 

0,015 

0,010 

to 

0,70 

0,090 

0,070 

0,14 

0,010 

0,010 

n 

0,65 

0,(W0 

0/165 

0,13 

0,010 

0,010 

IS 

0,60 

0,075 

0,060 

0,11 

0,010 

0,010 

13 

0,55 

0,070 

0,055 

0,11 

0,010 

0,010 

14 

0,60 

0,065 

0,050 

0,10 

0,015 

0,010 
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Planche 3. 


CLEFS DE MATS DE HUNE (Suite.) 


Tableau indicatif des numéros des clefs de mâts de hune 
affectés aux bâtiments de chaque rang. 


RANG DE BÂTIMENTS. 

GRAND 

ET PETIT mAtS 

de hune. 

MAT 

UE Huive 
d'arihaon. 


1 SO à 1 1 0 canons 

N« I 

N» 7 

VuMcaux de 


% 

8 


' 89 

3 

9 


60 

4 

10 

Frdgatef de »... 


5 

1 1 

• 


6 

13 

Conretlee de < 

« 

8 

13 


94 

9 

13 

CerTCtlee-aTiioe de. , . 

18 

11 

14 

Brickâ de < 

“ 


tt 


16 

19 

0 

1 Correttet de charge de 800 tenncaiu 

8 

13 


600 à 700 tonneaux 

9 

13 

Gabtrtt de. 

400 k 300 

11 

14 


960 k 900 

13 

0 

Nota. On n'a compria dana ce tableau qne lee bâtiments qui feront à raeenîr partie de la 

Botte. Quant à cens qoi j seront namtemu foaqn'an terme de lenr dorée , ainai qoe ceoz qne l’on 

a conMnUta on qne Ton construira pour des circonstances particnlières, il acn facile ifaasîgner 

Ica numéros de leurs clefs de mâts de hone par Tanalogie des proportions de Irnr mâturp arec 
ccnes des bâtiments portés dans le tableau ci-deasns. 
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Tableau li. Planche 4. 

ÉTAU PERFECTIONNÉ. 


Légende. 

AA Boîle mubile autour des pointes des petites vis BR. 

Ces deux pointes tiennent i’embasc cylindri<|uc de la boite constamment 
applicjuéc sur la convexité C C de fa mâchoire fixe. 

DD Deux mitres petites vis dont les |>ointe8 pénètrent dans la rainure circu- 
laire du collet de la vis de l'étau, et autour desquelles cette vis-oscille 
dans le mouvement de la mâchoire mobile. 

Ces deux pointes servent en même temps à tenir la rondelle concave EE 
appliquée contre la convexité FF. 

Lorsque l’on tourne la vis de Fétau, les pointes DD entraînent la mâchoire 
mobile, ce qui permet de supprimer le ressort employé dans les étaux 
ordinaires. 

De plus, l'axe de lu vis passant toujours par les'centrcs B et D, les deux 
^ cercles C C et FF, il en résulte que la pression agit toujours suivant 
cet axe et normalement aux deux surfaces cylindriques. Au moyen de 
cette disposition , la vis n’est jamais dans le cas d’être ployée comme 
dans les étaux à boites fixes. 


^ Nota. I^s lignes poiaitiléei indiquent la poaition de la nàchoirc mobile. loraque Pétan est ouvert. 
Lea difBfOfioM indtqurea par le plan sont celles de l'étau du poids de 150 kilogr. 
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Tauleau W" 12. 


Plantiie 5. 


Dimensions des chevilles à Itoncles pour les htUimenls 
de tous ran^s. 



LA 

BOUCLE. 

LA TÊTE OD PALETTE. 

LA CHEVILLE. * 

a(r«v«oi 


Maaln'aa ruTHiwa 



» 

BiAuitaa 

fttarapea 

du rentre 

BiaasTic 


•In 

bosetr*. 

<lu frft 

a b 

dco tKvoelrt 
B'HipIro. 

b C 

dro bottcin 
ée boao 
à 

C««K- 

b c 

I.AaOKUH. 

d r 

êPAlHSini. 

f* 

de la téta 
|K>ur 

le paange 
de 

U LoaH*. 
hk 

de r«ii 
au rentra 
du 

d«aâ«erd« 
formant 
la têve. 

m n 

au 

r.Uet. 
0 r 

à 

la fMMnie. 


m/ui 


eJms 

mim 

m/m 

m/n 

m/m 

iB/ia 

dMBx ire, t 

1 

60 

« 

11 

188 

70 

68 

6 

68 

9 

58 

0 

11 

181 

68 

66 

6 

66 

b pfdnte dre rhr« iU 

3 

5G 

0 

*1 

176 

65 

61 

6 

03 

Ira de bmtr ra| 3 rc'-, 
aéra é|(at au ealihre 

4 

54 

0 

11 

170 

63 

61 

G 

61 

du fer de rtirfa* 

5 

52 

0 

10 

IC4 

61 

60 

6 

59 

OcaUf raerpte {huit 

6 

50 

0 

M 

157 

58 

57 

5 

56 

in rberîllea ti«a 

7 

48 

0 

19 

151 

56 

55 

5 

54 

b surira de Imaaea 
pUrrra aur lea **ii» 

8 

46 

0 

19 

145 

.54 

53 

5 

51 

Ira, dnal le <lU«r> 

9 

44 

0 

18 

139 

53 

51 

5 

51 

tn à U paiate oa 

10 

43 

0 

18 

133 

50 

19 

5 

48 

fera que lea Jy'i du 

It 

40 

16 ' 

17 

136 

48 

46 

4 

46 

ealibrr du frr de 
rorgtiieaa p«»ur Ira 

19 

38 

15 

17 

130 

46 

44 

4 

44 

UotiHeaHr 40k bO*, 

13 

30 

14 

16 

114 

43 

43 

4 

41 

et lea t/3 p«iur rrl» 

M 

34 

13 

IG 

108 

41 

40 

4 

39 

lea de 30 et au-dr^ 

15 

31 

19 

15 

103 

38 

38 

4 

36 

tua. 

16 

30 

11 

15 

95 

36 

35 

4 

31 


17 

38 

10 

13 

89 

35 

33 

3 

33 


18 

IC 

9 l/l 

Il 1/1 

83 

33 

31 

3 

31 


19 

14 

9 

13 

77 

30 

19 

3 1/3 

18 


30 

11 

81/1 

0 

71 

18 

37 

3 

3t; 


91 

10 

8 

i 

64 

95 

34 

3 

13 


39 

18 

7 1/3 

0 

S8 

33 

33 

9 

91 


13 

16 

7 

0 

53 

10 

10 

3 

18 


34 

14 

6 t/3 

0 

46 

18 

18 

3 

16 


35 

13 

6 

0 

40 

15 

16 

3 

13 


3fî 

10 

5 i/1 

0 

31 

13 

11 

3 

11 



Ni>TA> 0« iJTondira ta tête oa palrtt« dei buaclee qui feront ptacèef rar fe« ponte, ainti qu'on 
la voit poindllêe daaf le trace. 
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Tableau n* 13. Planche 5. 

Dimensions des barres de gouremail ébauchées. 




ÉQUARRISSAGE 

K O N 1/ 


AV OAOt »OVT. 

AV rSTIT nOVT. 


m. 

ai. 

ai. 

/ de 190 ]i tOO boncbetà fm . . * 
Vfti«»eftai / 

4,00 

0,14 

0,09 

1 de 90, 86ei8S 

4,10 

0,13 

0,08 

Frégate» de too» rangs 

3,80 

0,11 

0,07 

Corvettes de 39 et de 94 . « 

3,40 

0,10 

0,06 


3,00 

0,09 

0,05 


Tableau n® 14. Planche 5. 

Dimensions des épontilles d'entrepont des bâtiments. 


LÉGENDE. 

1 MODELES. 


noMdao 1. 



B 

la. 

B 

Longueur totale de rdpontille brate 

1,85 

1,70 

1,55 

A Diamètre de Ia base 

0,09 

0,08 

0,07 

B - - du fût de fa base 

0,08 

0,07 

0,06 

C — — - aaos !e chapiteau 

0,07 

0,06 

0,05 

O ■- auHieasDS du chapiteau. 

0,09 

0,08 

0,07 

E ÉquarriiMge du tenon 

0,04 

0,04 

0,03 
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LiUltes pour courbes verticales des ponts des vaisseaux 

et frégates. 
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Dimensions des crocs à canons de divers calibres. 


CAUDUK 

ou CA2fU!( 

M-.MÉR0 

de 

LA CIICVILLS 

auquel 

à boucle 
pour le calibre 
du 

te rapporte 

le croc. 

c&non. 




Tracé de [intérieur du croc. 


L’ouverture suivant AB est égalé à 3 fois aa le diamètre du fer du croc 
au collet. 

Le centre du croc se trouve sur la ligne ABC à une distance du point A 
égale au 2/5 de AB. 

Le croc est demi-circulaire intérieurement; sa courbure se termine par les 
inflexions indir|uccs. 

L'ouverture suivant Ec est égale aux .3/5 de AB. 

La longueur de Fembase du cix)c BC est égale à AB. 

La largeur du renfort pour le chasse-cheville FF est égale à 2 fois aa le 
(liamètit; du fer du eroc au collet. 

L'épaisseur de ce renfort ee' est la moitié du diamètre de la cheville du 
croc à son collet. 

La hauteur eB est le i/6 de bb. 


Errata pour It tracé. 

Le poinl E doit étie distinct du point t, et placé un pen pins bas que ce point e sur la 
ligne ce' , de tnanière à ce qu’au point E| il y ail un angle rentrant, comme au poinl a sur la 
ligne ta. 
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